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A magyar szobrászművészet fejlődéstörténete, 
amit a későbbiekben röviden vázolni fogok, ma 
már eléggé tisztán áll előttünk. Azok a kimagasló 
művészettörténeti munkák (1, 2, 3, 4, 6 , 7), ame­
lyek különböző szempontok szerint dolgozzák fel 
a magyar szobrászművészet történetét, megemlé­
keznek a szobor alkotójáról, azokról a társadalmi 
és kormányzati mozgalmakról, amelyek megelőz­
ték egy-egy pályázat kiírását, a pályaművek el­
bírálását stb., művészettörténeti szempontból 
mind értékesek. Arról azonban, hogy melyik 
ipari műhely, vagy melyik öntőmester volt egy- 
egy művész alkotásának bronzban, vagy más 
fémben történő megörökítője, ezekben a munkák ­
ban a legritkább esetben van szó.
A magyar szobrászművészet alkotásainak 
nagyrésze a fővárosra esik és így érthető, hogy 
azokat túlnyomórészt, amióta a magyar szobor­
öntészet újabb keletkezésének kezdetéről beszél­
hetünk, szintén Budapesten öntötték. A „Buda ­
pest szobrai“ című (3) összeállítás a magyar szob­
rászat kezdetétől betűrendben közli a nevesebb 
szobrászművészeknek rövid életrajzát és alkotá ­
sait, ezekből kb. tájékoztatást nyerhetünk az 
egyes vidéki szobrokról is.
A szobrászművészettel majdnem egyidőben 
alakultak ki e művészet megörökítésének technikái is, 
tehát a szoboröntés és a faragás, a z  öntés lemben, 
vagyis a művészettörténészek kifejezése szerint 
„ércben“ , a faragás fában, vagy kőben (márvány) 
örökíti meg a szobrászművészet alkotását. A szob­
rászművészet és a szoboröntészet kapcsolata a
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renaissance idejében volt a legszorosabb, amikor 
a nagy művészek maguk öntötték, sőt cizellálták 
is szobraikat. Egyik, a homokba formázó szobor­
öntésről szóló cikkemben (5) megemlítettem, hogy 
igen érdekes volna bepillantást nyerni a régi korok 
öntödéinek műhelytitkaiba, pl. a régi görög és 
római iparművészeti műhelyek és öntödék beren­
dezéseibe, munkamódszereibe. Már e cikkem meg­
írásakor felvetődött bennem a gondolat, hogy 
megkísérlem a magyar szoboröntő mesterségnek a 
X IX . századtól kezdődő időszakának felderítését 
és végig kísérem jelen napjainkig, ami annál 
könnyebb feladatnak látszott, mert alig 1 2 0  esz­
tendőről van szó.
Nem véletlen az, hogy szobrászművészeink 
között többen, művészi pályára lépésük előtt 
szakmunkások voltak, akik csak később váltak, 
az egyes szobrászművészeti iskolák elvégzése 
után, érett és képzett művészekké. Az önálló nem ­
zeti szobrászművészetért küzdő, lelkes első m a ­
gyar szobrászművész Ferenczy István (1792— 1856) 
maga is lakatos volt1. Izsó Miklós (1831— 1875) 
kőfaragólegény, Fadrusz János (1838— 1903) laka ­
tosinas. Hasonlóképpen munkásból küzdötte fel 
magát és nagy hírnévre te tt  szert Huszár Adolf 
(1843— 1885), aki vasöntő volt2. Róna József 
(1861—-1939) eredetileg kereskedőinas, majd kő ­
faragósegéd volt. Baliko Sándor (1869— 1928) 
először napszámos, majd lóápoló volt, később 
Fadrusz, majd Zala szobrászműhelyében dolgo­
zott, és az első világháború u tán  már egyik érc ­
öntőműhelyben működött. Bálint János (1885— 
1914) lakatosinasból lett művész. A jelenkor egyik 
kiváló művésze Mikus Sándor (1903) szintén mint 
vasmunkás kezdte pályáját. Az 1908-ban Buda­
pesten születő и и Labor ez Ferenc faszobrász-inas­
ként kezdte művészeti pályáját, az 1911-ben szü­
le te tt Pál Mihály kőfaragó volt. Kucs Béla, aki 
1925-ben Ózdon született, 20 éves koráig, mint 
bányász dolgozott stb. Érthető tehát, hogy a 
magyar szobrászművességnek, vagyis a magyar 
szoboröntőknek is emléket óhajtanak e sorok állítani, 
mert a magyar szoboröntők, vagyis a volt mester-
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legények, később öntödetulajdonosok majd mind ­
egyike nemcsak életszemléletében többé-kevésbé 
művészlélek is volt, hanem azért is, mert mindig 
együtt éreztek az alkotó szobrász művével és 
munkájukban különösen a szoborkivitelezés for­
mázástechnológiájában többet lá ttak  és látnak 
ma is az egyszerű, vagy erősebben tagolt egyedi 
öntési darab beformázásánál.
Arra, hogy a magyar szoboröntészet és á lta ­
lában mondjuk a magyar műöntészet utolsó más­
félévszázados történetének kezdeti időszakát fel­
derítsük, célszerűnek látszik hazánk szobrászat­
történetének néhány rövid ecsetvonással történő 
ábrázolása. Ez a rövid összefoglalás természet­
szerűleg nem ta rt igényt — nem is ez a célja — 
művészettörténeti értékelésre.
*
Hazánk évezredes történetének eseményei 
sohasem kedveztek túlságosan a művészetek, 
különösen nem a szobrászművészet fejlődésének. 
Nem tudjuk bizonyítani, de valószínűnek látszik, 
hogy amikor a X IV. század végén az első és a 
magyar történelem nagyjainak emlékszobrairól 
írnak, ahol Kolozsváry Márton és György nagy ­
váradi szobraival is találkozunk, ezeket nyilván ­
valóan ugyancsak a Kolozsváry testvérek ön t ­
hették is, sőt minden valószínűség szerint viaszba 
formázták. Föltehető tehát, hogy az első nagyobb 
magyar szoboröntőde Nagyváradon volt. Későbbi 
feljegyzések a híres Szent László lovasszoborról 
is szólnak, „mely fémlik m int a nap, sulyog mint 
az arany“ . Liber Endre szerint még akár a Kolozs­
váry testvérek idejére tehető az az adat, hogy 
Zsigmond király egykorú „Frisspalotája“ 3 előtt 
annak ércszobra állott. Ez az ércszobor szintén 
nagyszabású alkotás lehetett, m iután érdemesnek 
találták  arra, hogy a XV. század második felében 
Mátyás király palotáját díszíthesse, amely alka ­
lommal Országh Mihály nádor azt újból megara- 
nyoztatta4. Mátyás király palotáját számos érc­
szobor. díszítette, a palota vörösmárvány lépcsőjén 
pedig ugyancsak érckandelláberek állottak, ezek 
azonban nyomtalanul elvesztek számunkra. Ma 
már képtelenek vagyunk annak megállapítására, 
hogy azokat hol és kik kivitelezték. Az olasz alkotó 
művészek nevei egykori krónikákból ismeretesek 
ugyan, annál kevésbé a kivitelező technikusok, 
vagy ezek műhelyei. Föltehető, hogy Mátyás 
király udvarában foglalkoztatott olasz művészek 
Olaszországban öntették azokat, mert nem látszik 
valószínűnek, hogy Mátyás király udvarában e 
célra öntödét is berendeztek volna5. Czennerné 
Wilhemb Gizella a Szabad Művészet 1956. augusz­
tusi számában megjelent : „Hunyadi János a 
magyar képzőművészetben című cikkében vi ­
szont azt írja, hogy „A szobrok még Mátyás éle­
tében, tehát 1490 előtt, valószínűleg az 1480-as 
évek elején készültek a budai bronzöntő-műhely- 
ben“ . Sajnálatos, hogy ebben a megállapításban 
nem közli a budai bronzműhely létezésének bizo­
nyító forrását.
A török hódoltság ideje alatt a szobrászművé­
szet, de minden más emlékmű készítése is meg­
szűnt egy-két fürdő és mecset építésének kivéte ­
lével, mert egyrészt a török uralom teljesen elzár­
kózott minden nyugati kultúrától, másrészt pedig 
a mohamedán vallás még ma is tiltja  az ember­
ábrázolás minden fajtáját. Az általuk épített 
kutakon ugyancsak nem voltak figurális díszít­
mények. Egyébként is azonban a különböző me­
csetek és fürdők alapjában véve csak szükség- 
építmények voltak, szintén minden figurális dí ­
szítmény nélkül. A szükségszerű építési jelleg é rt ­
hető is, mert a török hatalm a teljességében is 
Pest—Budát csupán provinciális hódoltságnak 
tekintette.
1. ábra. Ferenczy István  képe 1824-ből
Az 1686. évi török hódoltság alóli felszabadu­
lás időszakától kezdve, az elszegényedett ország­
nak nem voltak sem mecénásai, sem semmiféle 
oly kezdeményező közös áldozatkészsége, amely 
pl. történelmi hőseink és egyéb közéleti, vagy iro ­
dalmi nagyjaink ércben történő megörökítését 
szorgalmazta volna. A kegyeletből állított vallá ­
sos szobrok, m int amilyen a Zsigmond téri (1706), 
valamint a várbeli (1713) és az Óbudai Szentlélek 
téri Szentháromság (1740) szobrok mind vagy 
mészkőből, vagy homokkőből készültek.
A X IX . század fordulóján, m int hogyha köte ­
lességének vagy hivatásának érzetére döbbent 
volna rá Pesten is és a két Budán (Óbuda és Buda) 
is a polgárság. Elhatározta, hogy városaikat, a 
nyugati metropolisok mintájára, széppé fogják 
tenni. Amikor pedig a nemzeti irodalom kezdi 
szárnyait bontogatni és a X IX . század újságjai 
kezdik a nagyközönség figyelmét felhívni, főleg 
irodalmi nemzeti értékeinkre, egyik kőszobrot 
állítják fel a másik után. Boráros János fővárosi 
bizottsági tanácstag a fővárosi tanácshoz intézett 
egyik leiratában hívja fel a figyelmet, hogy a váro ­
sok történeti emlékeit őrizzék meg, ápolják és 
azokra már most fel kell hívni a jövő nemzedék 
figyelmét6.
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Az, aki a Bach-korszak kialakulását megelőző 
időben felhívta a közvélemény figyelmét nemzeti 
nagyjaink emlékének megörökítésére, Ferenczy 
István szobrászművész volt (1. ábra) (6). A sza­
badságharc előtt megindul a magyar irodalom 
négy nagy vezéralakjának szobra érdekében a 
mozgalom is különböző mértékben halad előre, 
mert már a két Kisfaludy szobra el is készült és
másfél évszázad első magyar szoboröntödéjének meg­
teremtése terén.
Liber Endre idézett munkájának 57. oldalán 
írja ,,de készen állott a külföldi tanulm ányút alap ­
ján létesített öntőműhely is, mert Ferenczy még a 
bronzöntést is magyar földön akarta elvégezni, 
sőt két domborművet, a talapzat homlokoldalára 
jövőket, o tt már maga bronzba is öntött elég
2. ábra. Ferenczy műhelyében készült relief
csak a talapzatok hiánya m iatt marad későbbre a 
felállításuk. Kazinczy és Berzsenyi szobraira a 
gyűjtés már sokkal nehezebben ment és nem is 
vezetett a kívánt eredményre. Az érdeklődés pedig 
nagy volt, amit az is bizonyít, hogy pl. Kazinczy 
szobrára az egyik pesti tárlaton valóságos önkén­
tes pályázat volt, mert négy művész is küldött be 
te rve t7. Ferenczy István nemzeti nagyjaink emlé­
kének megörökítését élete céljául tűzte ki. Hírlapi 
cikkekben, röpiratokban, baráti és hivatalos be ­
adványok tömegében kérte és követelte egyelőre 
érthetően csupán irodalmi nemzeti nagyjaink 
szobrainak elkészíttetését. Ferenczy törekvéseivel 
az egész nemzet egyetértett, bár a művészettörté ­
nészek megítélése szerint Ferenczy nem volt valódi 
szobrászvér (l. Meller, Lyka), mégis hervadhatat ­
lan érdemei vannak a magyar szobrászművészet 
fejlesztése s mint később látni fogjuk, az utolsó
sikerrel“8. Ez a két, ma a Szépművészeti Múzeum­
ban lévő dombormű a magyar bronzöntészet legelső 
emlékei közé tartozik. Liber Endre megállapításai 
nagyon értékesek, m unkájának azonban igen nagy 
hiánya, hogy számos állítását nem tám asztja alá 
azoknak a kútfőknek a közlésével, ahonnan azo­
kat merítette, pedig nyilvánvalóan, m int alpolgár­
mesternek e munka megírásánál, a kiemelteken 
kívül, igen sok m unkatársa volt. így  a források 
közlése egyrészt nem okozott volna nehézséget, 
másrészt a munka értékét igen nagy mértékben 
növelte volna, mert a mű messzemenően többet 
nyú jto tt volna a későbbi kutatók részére.
Az előbb vázoltak alapján nyilvánvaló, hogy 
az utolsó másfél évszázad első szoboröntödéje Fe­
renczy Istváné volt. Miután e sorok nem akartak 
kizárólag a rendelkezésre álló irodalom adataira 
támaszkodni, átvizsgáltam a Fővárosi Levéltár ­
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nak a Bazilika épületében lévő iktatókönyveit 
1827-től kezdve, abban a reményben, hogy o tt 
valamilyen engedélyező vagy iparűző okirat kerül 
elő. Sajnos Ferenczy István nevével nem találkoz ­
tam. A tény az, hogy amikor Ferenczy Rómából 
hazajött, 1824. november 14-én Budára, a vele 
már Rómában jóviszonyba került Sándor Móric 
gróf Szentgyörgy-téri palotájában telepedett le9.
meg Magyarországon. Ez a törekvése annál is 
inkább megörökítésre érdemes, mert Ferenczy 
visszavonulása és öntödéjének felhagyása után 
még 1893-ban is Bécsben vagy Münchenben öntöt ­
ték bronzba a magyar művészek alkotásait. 
Ferenczy tehát amilyen vállalkozó szellemű ember 
volt, 1842-ben — valószínűleg az öntés tanulm á ­
nyozására — Pozsonyon és Bécsen keresztül 1842-
3. ábra. Ferenczy műhelyében készült relief
Ahogy első gondja az volt, hogy gipsz-modelljeit 
magyar márványban örökítse meg, ami hosszas 
kutatás után a ruszkicai márvány megtalálásával 
sikerült is neki, ugyanúgy akarta később modell­
jeit magyar szoboröntödében bronzba is önteni. 
Apja műhelyében maga is öntögetett rezet, csap­
ágyakat stb. s így Ferenczy már itt te tt  szert némi 
öntészeti ismeretekre. Az, hogy Ferenczy haza ­
jövetelekor, tehát 1824-ben nem a bronzra, hanem 
a márványra gondolt s ehhez köti a magyar szob­
rászművészet kivitelezésének megteremtését, é rt ­
hető, m ert Rómában főleg márványszobrok 
között élt.
Amikor a művészettörténetből ismeretes mo­
numentális Mátyás király szobrát kezdte min ­
tázni, akkor vetődött fel benne a gondolat, hogy 
modelljeit nem fogja Bécsbe, vagy Münchenbe 
küldeni, hanem a szoboröntést maga honosítja
június 26-án megérkezett Velencébe, innen Pa- 
duába, majd Veronába, Mantuába és Párm án  
keresztül Piacenzába. Visszamenet Innsbruckon 
keresztül Münchenbe került és ugyanez év augusz­
tus második felében hazaérkezett. Münchenből 
Ferenczy egy-két öntészeti könyvet is hozott m a ­
gával, többek között Cari H artm ann : Handbuch 
der praktischen Metallurgie, Weimar, 1837. és 
Handbuch der Metallgiesserei. Weimar, 1840 című 
szakmunkákat. Öccséhez intézett leveléből, amit 
1843. szeptember 12-én keltezett, tudjuk meg, hogy 
már a felállított öntődében két reliefet öntött, 
amiről a következőképpen számol be :
„Egyszer valahára toliamhoz nyúlhatok, hogy 
téged felvidíthassalak erántami nyughatatlansá- 
godból, mely, íme már szeptember van és ezen 
egész esztendőbe tarta . Nagyjábóli vázlata dol­
gaimnak íme következendő : — Én ezen észtén-
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dobé egy öt láb és 9 coll magas és 4 1/2 láb széles 
bariliev felett három szerencsétlen öntést tevék, 
főbb okai valának olykor szerfeletti szorgalom, 
olykor pénzkímélés, olykor pedig formához hasz­
nált földnek nem elégséges esmérete, mert elégsé­
ges, hogy egy mázsányi földbe csak két lat mész, 
salétrom, timsó vagy büdöskő létezzen, hogy az 
öntés nem sikerül, t. i. ezen heterogenus részek a 
forró éreznek beöntésekor meggyulladnak és egy 
kis gázlángocskát formálnak a formába s az érczet 
nem engedik a magok helyére menni s a meghűlés­
kor lyukakat formálnak az öntvénybe. — Csak 
szeptember 2-ik nap délután 12 és 1 órakor tevék 
egy negyedik öntést, mely a legnagyobb tökély- 
lyel sikerült, kivévén itt is azon kis körülményt, 
hogy valami kevéssel nem elégséges érczet olvasz­
tók fel, mint kellett volna, de a forma jó, a ke- 
mencze jól olvasztott, úgy hogy jövendőre aggo­
dalom nélkül dolgozhatok. Most ismét munkába 
van egy másik forma, mely gondolom egy hónap 
múlva jöhet öntés alá, mivel a formák csendes 
szárítása egy fő conditió, de ezekről más alkalom ­
mal többet.“ Ennek a két reliefnek fényképe a 2. 
és 3. ábrán látható. Meller idézett munkáiból való ­
színűnek látszik, hogy ez a műhely is az Országház 
utca 14. számú (4. és 5. ábra) műtermében volt.
4. ábra. Ferenczy István  háza 1906-ban az Országház 
u. 14. sz. alatt
A Képzőművészeti Muzeum Igazgatóságának szí­
ves engedélyével a két reliefet megreszeltük és 
a Fémipari K utató Intézetben megelemeztük. 
Az összetétele a következő :
Ct 57,80% Pb L48%
Zn 35,80% Pe 0,42%
Sb 2,92% Bi 0,01%
Sn 1,55% Mg nyomokban
Ilyen összetételű ötvözet formaöntése ma sem 
könnyű feladat s így érthető Ferenczynek öcs- 
cséhez íro tt ama megállapítása, mely szerint
„három szerencsétlen öntést tevék“ , amíg végre 
ezek sikerültek. A 2,9% Sb tartalom  ugyanis a 
sárgaréz ötvözetet rideggé és keménnyé teszi. 
A keménység már a reszeléskor is m utatkozott. 
Hogy milyen elgondolss alapján szánta rá magát 
Ferenczy éppen a megadott összetételű ötvözet 
választására, nem tudtam  megállapítani. Az em ­
líte tt német szakmunkákhoz sem tud tam  hozzá­
jutni. Tény az, hogy az ismert, történelemelőtti 
ókori, egyiptomi, ó-görög, kelta, germán, japán 
s egyéb régi szobrok anyagának egyikében sem 
talá ltak  antimont, az ismert összetételekben pe ­
dig a legnagyobb cinktartalom 20%, vagyis az 
ötvözet tombak.
5. ábra. Emléktábla Ferenczy házán
A szabadságharc leverése u tán egész 1867-ig, 
vagyis az ún. kiegyezésig a szobrászat, illetve a 
szobrászművészet csak éppen, hogy tengődött. 
A magyar szobrászművészet és egyúttal a művé­
szetnek a megörökítését szolgáló technikák, vagyis 
a viaszba és a homokba történő öntés hazánkban 
csak a kiegyezés u tán kezdett fejlődni.
Azt, hogy a fémből készített díszműárú, tehát 
a díszítmények és szobrok készítése a kiegyezés 
u tán  is csak gyerekcipőben járt, bizonyítja az 
1896. ezredéves kiállítás, amely a felsorolt alkotá ­
sokban bizony eléggé szerény volt és elmaradott. 
A (11) a latt idézett munka szerint :
„a fémből készített díszműárú dolgában ki­
állításunk igen szerény volt, s megdöbbentően 
hű tükrét m utatta  annak az elmaradottság ­
nak, melyben fémiparunknak ez az ága van. 
Tulajdonképpen csak egy kiállító, a buda- 
- pesti Vandrág László m utato tt be bronzból s 
más fémből készített díszműárukat.“
Végig nézve Budapest szobrait11 1860-tól, 
felállításuk sorrendjében ezek majd mindegyikét 
kezdetben külföldi szoboröntödék öntötték12. Az 
1882-ben felállított Petőfi szobornál találkozunk 
az első törekvéssel, amely a szoboröntés szem­
pontjából magyar vonatkozású. A szobor alkotója 
Huszár Adolf, aki Petőfi szobrot itthon szerette 
volna öntetni, sőt olyan szándéka is volt, hogy ő 
maga létesít Budapesten egy szoboröntödét azért, 
hogy a Petőfi szobrot ne kelljen Bécsben öntetnie. 
Ennek azonban meglehetősen sok akadálya volt,
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amelyek főleg anyagi természetűek voltak13. 
Ennek alapján a Szoborbizottság az 1881. évi 
június 14-i ülésén úgy határozott, hogy a szobor- 
öntésével valamely nálunk ismert külföldi szobor­
öntödét bíz meg. Az ajánlati felhívások alapján a 
Petőfi szobrot végre is a Tourbain Károly-íéle 
bécsi cég öntötte. Az öntés időszaki ellenőrzésével 
Huszár Adolfot bízták meg, aki ezért a tevékeny ­
ségéért külön még 2000 Ft-ot kapo tt14. A Tourbain 
Károly szoboröntő cég, az eléggé gyakori megbízá­
sokra s a fejlődő magyar szobrászatra tekintettel 
magyar leányvállalatot alapított Pesten. Erre 
enged következtetni Liber Endre munkájának
ecscuowirft p r  n nft
6. ábrar_id.'yKrausz Ferenc m agyar nyelvű szolgálati 
bizonyítványa
egyik megállapítása, amely szerint a Tudományos 
Akadémia falán 1893. január 5-én elhelyezett s az 
Akadémia alapítását megerősítő Holló Barnabás 
alkotta emléktábla gipszmintáját „csak 1892. 
április havában szállíthatták Beschorner buda ­
pesti, volt Tourbain féle öntőműhelyébe“ 15. Ebből 
a megállapításból két következtetés vonható le. 
Az egyik, hogy a Tourbain Károly féle bécsi szo­
boröntödének Budapesten is volt fiókja, a másik, 
hogy ezt a műhelyt később az ugyancsak bécsi szár­
mazású Beschorner vette át.
A Beschorner A. M. cs Fia műércöntők öntö ­
déje 1903-ban a Váci ú t 175. a latt volt. A 6. ábrán 
látható szolgálati „Bizonyítvány“ pecsétjének a 
felirata azonban : „Aktiengesellschaft vorm. H. 
Gladenbeck & Sohn. Bildgiesserei“ (ez viszont 
berlini cég volt). Ezekből a tényekből a követke ­
zőket kellene tisztázni : Liber szerint a Beschor­
ner féle öntöde elődje a Tourbain Károly féle bécsi 
műöntőde, ./l’urbain' s Kunst Erzgiesserein Wien 
X. Simmeringerstrasse 182. sz.“ a latt volt. Milyen 
vállalat volt tehát elődje a Beschorner féle öntö ­
dének, a Turhain vagy a Gladenbeck féle öntöde ? 
Mielőtt ezeket a kérdéseket tisztáznánk, célszerű.
volna ismerni a Schlick, akkor aránylag nagy hajó ­
építő, gőzgép és vasszerkezeti gyár öntödéjének a 
szerepét.
A Beschorner A. M. és Fia cégnél eddigi meg­
állapításaim szerint a következő nagyobb szobrok 
készültek : Arany János (1893. Stróbl Alajos 
műve), Zsigmondy Vilmos (1895. Szécsi Antal 
műve), Baross Gábor (1898. Szécsi Antal műve), 
Szarvas Gábor (1899. Jankovits Gyula műve), az 
Ezredéves Emlékmű Gábor arkangyala (1900. 
Zala György műve), Savoyai Jenő herceg (1900. 
Róna József műve), Bethlen Gábor (1902. ifj. Vas- 
tagh György műve), Salamon Ferenc (1902. J a n ­
kovits Gyula műve), Zrínyi Miklós (1902. Róna 
József műve).
Ekkor rendezkedett be Róna József, illetve 
már egy évvel előbb s így Beschorner bezárt és 
visszament Bécsbe.
A Schlick Vasöntöde és Gépgyári Itt. 1869-ben 
alakult, 4 millió korona alaptőkével, s a Magyar 
Országos Központi Takarékpénztár bankérdekelt­
ségébe tartozott. A 70-es években a gyárnak még 
kimondottan öntöde jellege volt, lassan azonban 
a súlypont a vállalatnál más gyártási területekre 
helyeződött á t úgy, hogy a századforduló előtti 
években munkáslétszáma már 1200 körül volt.
Mint az előbbiekből már ismeretes, a vállalat 
az első ajánlatát 1881-ben te tte  a Petőfi-téri, 
Huszár Adolf m intázta Petőfi szobor öntésére. 
Amikor Deák Ferenc halála után a magyar tá rsa ­
dalom elhatározta, 1878. december 6-án, hogy 
szobrot állít a nagy magyarnak, ismeretesek vol­
tak  már a kiírás körülményei, valamint az is, hogy 
1877. szeptemberében már 140 000 forint gyűlt 
össze a szoborra. Úgy látszik, hogy ez a nagy 
pályázat ösztökélte a Schlick vállalatot egy kor­
szerűbb szoboröntöde berendezésére, hogy így ké ­
szülhessen fel az egyébként a szobor közel nyolc 
évig húzódó öntésére. Erről a tényről a Budapesti 
Kereskedelmi K am ara 1882— 1883. évi jelentése 
számol be16. Kern tudtam  a Schlick gyár erre 
vonatkozó okmányait seholsem felkutatni, vagy 
legalább is kutatásom  nem járt eddig sikerrel s 
így a budapesti szobrok plintjeinek átvizsgálásá­
nál mindössze azt tudtam  megállapítani, hogy a 
Schlick gyár öntötte Mayer Ferencnek a Város­
major utca 31. a latt lévő volt fiú-árvaház bejárata 
felőli kertben felállított mellszobrát 1886-ban17. 
A szoboröntödék általában az öntöde nevét be 
szokták vésni a szobor plintusába, sajnos azonban 
az évszámot rendszerint elhagyták.
A Deák Ferenc szobor pályázatait a bíráló- 
bizottság 1878. december 8-án döntötte el, ennek 
alapján az első díjat Huszár Adolfnak ítélte oda, 
aki 1884. februárban már elkészült az agyagmin­
tával, rövidesen elkészültek a gipszek is úgy, hogy 
ebben az esztendőben a szobor öntésére a Schlick 
gyár kapott megbízást, m iután egyrészt ez a válla ­
la t volt a legolcsóbb az aránylag ténylegesen sze­
rényen kalkulált 60 000 forintjával, másrészt a 
bizottság Huszár Adolf társaságában megtekin ­
te tte  a gyárat és annak most már újonnan felállí­
to tt berendezését megfelelőnek és kifogástalannak 
ta lá lta18. Az öntés teljesen kifogástalanul sikerült
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úgy, hogy a bizottság a két utolsó alakot a Hon- 
szeretet és a Kiegyezést 1887. június 14-én á t is 
vette19 (7. ábra).
A Deák szoborcsoporthoz hasonló monumen­
tális szoborcsoportozat nem készült már a továb ­
biakban a Schlick öntödében. Nyilvánvalóan a 
Schlick vállalat részére a szoboröntés nem hozott 
kellő hasznot s így a szoboröntéssel fel is hagyott. 
Még most is élő idősebb szoboröntők elbeszélése 
szerint a Schlick gyár egyszerre 60 szoboröntőjét 
bocsátotta el, akiknek egy tekintélyes része 
európai, részint pedig az amerikai szoboröntö-
7. ábra. Deák Ferenc szobra
(lékbe vándorolt k i20. A Schlick gyár egyébként is 
állandó válságokkal küzdött. Először 1912-ben 
egyesült a Nicholson gyárral, végül pedig a vagon­
gyártásban kifejlődött erős verseny következtében 
1924-ben beolvadt a Ganz és Társa vagóngyárba, 
amely a vállalatot fel is számolta. A Schlick gyár 
egyébként csak homokba öntött.
A szoboröntő vállalkozók majdnem mind ­
egyike előzetesen szoboröntő munkás volt, akik ­
nek legtöbbje számos külföldi, elsősorban bécsi és 
berlini, valamint drezdai, müncheni és brüsszeli 
öntödékben is szerzett gyakorlatot, amire a későb­
biekben hozok számos igazolási példát. A szobor­
öntödék sohasem voltak nagy tőke felhalmozásra 
alkalmas vállalkozások, mert egyrészt a szobrok­
nak nem oly tömegét öntötték, hogy abból hatal ­
mas vagyonokat, illetve tőkét lehetett volna gyűj­
teni és a Schlick vállalaton kívül úgyszólván vala ­
mennyi később említésre kerülő szoboröntöde 
egyéni vállalkozás is volt. Egy-egy szoboröntő
vállalkozó a legszerencsésebb esetben, élete alko­
nyára, ha össze tudo tt hozni, a műhelyén kívül 
egy kis családi házat, már igen szép eredményre 
tekinthetett vissza. Vagyis az egyéni szoboröntő 
vállalkozó legfeljebb annyiban volt kapitalista, 
hogy a termelő eszközökkel ő rendelkezett, egyéb­
ként pedig a szoboröntők pl. egy általános öntő ­
sztrájkhoz pusztán szolidaritásból csatlakoztak, 
mert ők mindig jobban fizetett szakmunkások 
voltak, mint a tömegcikket öntő vállalatok öntői.
(Folyta tás a következő szám ban.)
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e g y h u rm a d ra  le k ic s in y íte t t  h a ta lm a s  g ip sz a lk o tá s t e lk e ­
se re d ésé b en  ö ssz e tö r te  és sz ü lő v á ro sá b a  R im a sz o m ­
b a t r a  k ö l tö z ö tt  v issza.
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ír  : „ T u d ta  m in d e n  k ö rü lm é n y e m e t (t. i. a  P e s te n  élő 
T e lek y  B la n k a , ak i m a g a  is  jó l f e s te t t  és r a jz o lt ,  Fo- 
ro n cz y n ek  p ed ig  id e á lis  é rte lm ezésű  m ű v e lt  m ű v é sz ­
b a r á t j a  v o lt)  és b a  s a jn á lv a  is b e lee g y ez e tt a ro m b o lá sb a , 
az za l a  h o z z á té te lle l, c sak h o g y  a d ja k  n e k i id ő t,  m íg  
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m a g á n a k  ta r tv á n ,  a  m á s ik a t  p ed ig  n e k e m  a ján d é k o zó . 
E h h e z  já r u l t  m ég, 28-ik  a u g u s t,  m in d e n t k ir a k tu n k  
az  u d v a r b a  M useum  fo rm á b a , m in d e n t, a  M á ty á s  
lo v a g m in tá t,  K ö lc se y t, P á s z to r le á n y t az  első  m ű v e t, 
E u ry d ic é t  az  u to ls ó t,  s z á m ta la n  b ü s z tö k ö t, o ro sz lá n o ­
k a t  s m a g a m  p ed ig  az  u d v a r  k ö zep ib e , e k k é n t a  R a ­
g é iró l ip is ta  le v e te t te  az  egésze t eg y sze rre , az  é p ü le te t 
m in d e n  b en n e le v ő k k c l. E z  egy  ig en  szép  k é p , m a jd  
m in d e n  té g la  m e g o lv a sh a tó . E k k o r  ism é t n e k i k e z ­
d ő n k  a ro m b o lá sn a k  és egy  ó ra  m ú lv a  ism é t leve 
h a lo m  o ly an , m in t s z é n a g y ű jté s k o r  P e tre n c z é k e t l a k ­
n a k , c su p a  em b e r  v ag y  á lla t- te s tré s z e k b ő l ö s sz e ra k v a .“ 
(L. c. 336. la p .)
9 E z  a  p a lo ta  azo n o s a  v o lt  M in isz te re ln ö k ség i 
p a lo tá v a l,  ah o l F e ren c zy  a n n a k  id e jé n  az  első  m ű te rm é t 
is b e re n d e z te .
10 F e re n c z y n e k  e lő szö r a  V íz iv á ro sb a n  a m a i 
B em  r a k p a r to n  v o lt m ű te rm e , e z t a z o n b a n  az  1838-i 
á rv íz  e rő sen  m e g io n g á lta  úgy , h o g y  a  V íz iv áro s-i 
m ű te rm e  h a s z n á lh a ta t la n n á  v á l t .  A z a k k o r i sz á m a  
V íziváros 62 v o lt.
11 Je le n le g  V ag y  - B u d a p e s tn e k  k b . 240 kő - és 
b ro n z sz o b ra  és 172 e m lé k tá b lá ja  v a n . E b b ő l B u d a p e s t 
lé g i 14 k e rü le té re  195 szo b o r és 159 e m lé k tá b la  esik , 
t e h á t  a  p e re m v á ro so k b a n  összesen  46 sz o b o r és 16 
e m lé k tá b la  v a n . S z o b ro k b a n  és e m lé k tá b lá k b a n  a  le g ­
g a z d a g a b b  a z  V. k e rü le t  a  34 s z o b rá v a l és 44 e m lé k ­
tá b lá já v a l ,  u tá n a  k ö v e tk e z ik  a  X IV . k e rü le t  (főleg 
V ároslige t) 30 s z o b rá v a l és 7 e m lé k tá b lá já v a l,  m a jd  az 
1. k e rü le t  29 s z o b rá v a l és 18 e m lé k tá b lá já v a l,  v ég ü l 
p ed ig  a V i l i .  k e rü le t  (M ú zeu m -k ert s tb .)  27 s z o b rá ­
v a l és 23 e m lé k tá b lá já v a l.
12 V ay  M iklós B ecsb en  élő  m a g y a r  m ű v é szn e k  
1860-ban  a  M ú z eu m -k e rtb e n  fe lá l l í to t t  B e rz se n y i D á ­
n ie l s z o b rá t F e in k o rn  bécsi é rc ö n tő  ö n tö tte .  A z 1861- 
b e n  sz in té n  a M ú zeu m -k ertb en  fe lá l l í to t t  K a z in c z y  
F eren c  sz o b ro t, u g y a n c sa k  V ay M iklós a lk o tá s á t ,  s z in ­
té n  F e in k o rn  ö n tö tte .  Az 1869-ben  a  Jó z se f  n á d o r  
té re n  fe lá l l í to t t  n á d o r  s z o b ro t, H a lb ig  J á n o s  m ü n c h e n i 
sz o b rá szm ű v ész  a lk o tá s á t  a m ü n c h e n i k irá ly i é rc ­
ö n tö d e  ö n tö t te .  A z 1879-ben  az E ö tv ö s  té re n  fe lá llí to tt  
b á ró  E ö tv ö s  Jó z se f  s z o b ro t, a m e ly  H u sz á r  A d o lf a lk o ­
tá s a ,  a  b éc s i cs. k ir .  é rc ö n tö d e  (K . K . K u n s t- E rz ­
g iessere i) k é s z íte tte . E z  az  ö n tö d e  B ées IV . k e rü le té b e n  
v o lt és a  B e rn d o rfi K ru p p -fé le  A lp a k a  M ü v ek n ek  a 
le á n y in té z e te k é n t m ű k ö d ö tt .  E z  a  s z o b o rö n tö d e  is 
k e z d e tb e n  h o m o k b a  fo rm á z o t t  és a  v ia sz ö n té s t csak  
1888-ban  v e z e tte  be. R é sz le te s  a d a to k  ta lá lh a tó k  e rre  
az  ö n tö d é re  v o n a tk o z ó la g  a  v á l la la tn a k  egy  1901-ben  
m e g je le n t r e p re z e n ta t ív  a lb u m á b a n , am e ly n e k  cím e : 
D ie M o n u m e n ta la rb e ite n  d e r  К . К . K u n s t-E rz g ie s ­
se re i in  W ien  IV . G u ssh a u ss tra s se  25. —  F ilia le  d e r  
B e rn d o rfe r  M eta ll w a re n -F a b r ik  A r th u r  K ru p p . W ien 
1901. E  r e p re z e n ta t ív  k ia d v á n y h o z , am ely  szám o s 
o sz trá k  és m a g y a r  szo b o r re p ro d u k c ió já t  is  közli, 
K is fa lu d  i-S tró b l Z sigm ond  k é tsz e re s  K o ssu th -d íja s  
sz o b rá sz m ű v é sz ü n k  sz ívességébő l ju to t ta m .
Eredetiben láttam ennek az órcöntödének egy 
1893. november 18-án keltezett munkabizonyítvá­
nyát, amelyet az 1876. június 28-án Újpesten született 
id . K ra u sz  F e ren c  sz o b o rö n tő n e k , ak i n á lu k , m in t  
sz o b o rö n tő  d o lg o z o tt, á l l í to t ta k  k i. — S zéch en y i I s tv á n ­
n a k  1880-ban  a  m a i R o o sev e lt té re n  f e lá l l í to t t  s z o b rá t,  
a m e ly n e k  a lk o tó ja  E n g el Jó z se f  sz o b rá szm ű v ész  v o lt, 
az  u g y a n c sa k  bécsi R öch lich  és P ö n n in g e r  cég ö n tö tte .
A z 1882-ben a  P e tő f i té re n  f e lá l l í to t t  P e tő fi 
S á n d o r  sz o b ro t, a m e ly  H u sz á r  A d o lf a lk o tá s a  u g y a n ­
csak  a  bécsi T u rb ó in  K á ro ly  bécsi é rc ö n tö d e  ö n tö tte .
13 A z 1881. év i jú n iu s  14-én m e g ta r to t t  szobor- 
b írá ló  b iz o tts á g i ü lésen , a m e ly  a  m á r  e lfo g a d o tt  szo b o r 
ö n té s é t  tá rg y a l ta ,  s a n n a k  ö n té sé re  a  m ü n c h e n i é r c ­
ö n tő tő l ,  tö b b  b écsi ö n tő tő l és tö b b e k  k ö z ö t t  a  b u d a ­
p e s ti S ch lick  cég tő l is k é r t  a  b iz o tts á g  a já n la to t .  A leg ­
o lcsóbb  6400,—  fo iin to s  a já n la to t  a  S ch lick-fé le  v a s ­
ö n tö d e  te t t e  s m in th o g y  a  b iz o tts á g n a k  az  v o lt  a  k ív á n ­
sá g a , h o g y  a  sz o b o r i t t h o n  k észü ljö n , tá rg y a lá s b a  is 
b o c s á tk o z o tt  a  céggel. A b iz o ttsá g  a z o n b a n  úg y  h a t á ­
r o z o tt ,  h o g y  az  ö n tö d e  a k k o r i á l la p o tá b a n , t e h á t  1881- 
b e n  ily e n  m u n k á ra  m ég  n e m  volt. te lje se n  ke llő leg  fe l ­
k észü lv e , de k ü lö n b e n  som  t u d t a  v o ln a  a  m u n k á t 
p o n to s  id ő re  le szá llítan i. A S ch lick  cég v issza  is v o n ta  
az  a já n la tá t ,  m e r t  v a ló sz ín ű leg  a m e g a d o tt á r r a l  el is 
s z á m íto t ta  m a g á t. (L á sd  : L ib e r 179. o lda l.)
14 „ A m ik o r  a  P e tő f i  sz o b o rb iz o tts á g  vég legesen  
le z á i ta  a, s z á m a d á so k a t, k i tű n t ,  h o g y  a  sz o b o r összes 
k ö ltség e i 49,192 fo r in t 38 k r - t  te t t e k  k i, m in th o g y  
p ed ig  a  g y ű jté s  v é g e red m é n y e  54,467 fo rin t 65 k r  v o lt, 
5275 fS iin t 27 k r a jc á r  fd - s le g  m a ra d t .  E r rő l  az  összeg ­
rő l s z a v a z á s  ú t j á n  úg y  d ö n tö t t ,  h o g y  H u sz á r  A dolf 
u tó la g  m ég  2500 fo r in to t  k a p o t t  ju ta lm u l .  R e m é n y i 
A n ta l p ed ig  fá ra d sá g o s  jeg y ző i m u n k á s sá g á é r t és az  
e m lé k k ö n y v  sz e rk e sz té sé é r t 500 fo r in to t .  A  m ég  fe n n ­
m a ra d ó  2275 fo r in t 27 k r a jc á rb ó l  a m a g y a r  író k  segély- 
e g y le té n é l „ P e tő f i -a la p í tv á n y  a  s z o b o rb iz o tts á g  á l t a l “ 
c ím en  1000 fo r in to t  t e t t  le té tb e , 500 fo r in to t  a  seg es ­
v á r i P e tő fi-e m lé k re , 5 0 0 -a t az  A ra n y  sz o b o rra , 25Ö-et 
a  sá ro s i „ M a g y a ro s ító  E g y le t“  cé lja ira , 25 fo r in to t  
p ed ig  az  id ő k ö z i k a m a to k k a l  e g y ü t t  Izzó  M iklós s í r ­
em lék é re  a d o t t . “ (L ib e r  194. o ld a l.)
15 L . o. 209. la p .
16 L . A B u d a p e s t i  K é r .  K a m a r a  je l. 1882— 1883, 
é v f . 79. o ld a l.
17 M ay er F e re n c  (1775— 1857) cs. k ir .  tá b o rn o k  
v o lt ,  a k i h a lá la  e lő t t  k é s z í te t t  v é g re n d e le té b e n  185 000 
fo r in t é r té k ű  k ö tv é n y t  h a g y o t t  a  F ő v á ro s ra  azza l, 
h o g y  a b b ó l egy  f iú -á rv a h á z a t  lé te s ítse n . A  F ő v á ro s  
1886-ban  fe l is é p í te t te  a  m a  á l ta lá n o s  f iú -isk o lá n a k  
h a s z n á lt  á r v a h á z a t  és h á lá ja  je lé ü l Szécsi A n ta l s z o b ­
rá sz m ű v éssze l (1856— 1904) e lk é sz íte tte  a  m o s t is  m e g ­
levő  m e llszo b ro t.
18 A  R o o sev e lt té re n  á lló  D eák  F e re n c  sz o b o r - 
c so p o r to z a t ü lő  fő a la k ja  4 ,70 m , a  m e llé k a la k o k  3 ,40 m , 
3,15 m  és 3,56 m  m a g a sa k . A s z o b ro t k ö rü lv e v ő  n ég y  
a lleg o rik u s  m e llé k a la k , i lle tv e  c so p o rt J u s t ic ia  álló  
a la k ja  elől, b a lró l a  N ép n ev e lé s  és  a  N em z e ti H a la d á s , 
jo b b ró l a  k ieg y ezés c s o p o r tja  és a  h á ts ó  o ld a lo n  a  
H o n sz e re te t a la k ja  áll.
19 A  D eák  sz o b o r  fő a la k já n a k  m é re te ire  je llem ző , 
h o g y  ,, . . . a  fe je  n ég y sze r  n a g y o b b  v o lt a  te rm é sz e te s  
e m b eri fe jn é l. A  k a b á t  eg y -eg y  g o m b ja  ö k ö ln y i v a s ta g ­
sá g á v a l b u z o g á n y fe jh e z  h a s o n lí to t t .  A  kézelő  ta lp n y i 
v a s ta g sá g ú  v o lt ,  m íg  a  c ipő  ta lp a  egy  m o s ta n i é p í t ­
m é n y  fa l szélességével b ír . A  b ro n z ö n tv é n y  k ö rü lb e lü l 
% — %  h ü v e ly k  v a s ta g s á g ú .“  (L ib e r  203. o ld a l.)
20 M ay er J á n o s  je len leg  is  é lő  és a  K é p z ő m ű v é sz e ti 
A lap  S zo b o rö n tö d é jé b e n  dolgozó  eg y k o ri m ű- és é rc ­
ö n tö d e  tu la jd o n o s á n a k  elbeszélése  sz e r in t. —  A  S ch lick  
g y á rb a n  e g y k o ro n  d o lg o z o tt s z a k m u n k á so k  k ö z ü l a  
14.383 s z á m ú  m u n k a k ö n y v ű , s  1 883-ban  s z ü le te t t  
K lu s t  Jó z se f  n y u g . v a sö n tő -m ű v e z e tő  szó b eli k ö z ­
lése s z e r in t az  ő fo g la lk o z ta to tts á g a  id e jé b e n , 1901-ben  
a  v a s ö n tö d e  egy  h e ly e n  v o lt  a  sz o b o rö n tö d é v e l, i lle tv e  
k ise b b  b ro n z sz o b ro k a t a  v a s ö n tö d é b e n  fo rm á z ta k . 
V agy is az  ő id e jé b e n  m á r  az  1882. é v b e n  k o r s z e rű s í te t t  
sz o b o rö n tö d e  v is s z a fe jlő d ö tt.
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Hengergyártási tanulmányút*
í r ta  : R E M É N Y I  F E R E N C  (Lenin K ohászati Művek, Vasöntöde)
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Pвмени Ференц :
Э к ск у р си я  по п роизводстве п рокатн ы х  в а л к о в . 
Rem ényi F .:
Herstellung von W alzvverkswalzen— Bericht über einer 
Studienreise.
Rem ényi F .:
M anufacturing steel mill rolls- an account of a study- 
tour.
Bevezetés
Az 1954. év tavaszán kaptam  azt a feladatot, 
hogy a hengerműi hengerek gyártásának tanul ­
mányozására másodmagammal a Szovjetunióba 
több hónapra utazzunk ki. A számbajövő két leg­
fejlettebb üzem a .Szovjetunió déli részén fekszik. 
Mindkét üzem csak hengereket gyárt, így módunk 
volt minden más gyártm ánytól elvonatkoztatva 
csak a hengerek'gyártását tanulmányozni.
O ttlétünk alatt lehetőségünk volt közelebb­
ről megismerkedni olyan hengerféleségek gyártá ­
sával, amelyeket hazai viszonylatban még nem 
gyártottunk vagy csak egészen kis mértékben, de 
nagy százalékú selejttel.
A hengeröntödékben dolgozó fizikai és m ű ­
szaki dolgozók a hengerek gyártásában jól kép ­
zettek. Az üzem, de egyúttal a gyár műszaki 
vezetőinek egyetlen problémája a hengerek gyár­
tása, azok minőségi és mennyiségi fejlesztése.
A tanulmányutunkról szóló jelentésünk 10 
különféle típusú henger gyártástechnológiáját fog­
lalja magába.
A gyártástechnológiák metallurgiai és meleg 
hengereken kwül a gumi, papír, malomipari hen ­
gerekre valamint kéregöntésű szögvasegyengető 
görgőkre terjedtek ki, tehát lényegében minden 
olyan hengerféleségre, amelyet a magyar ipar 
eddig túlnyomó részben csak import ú tján szer­
zett be.
A gyártástechnológiák elkészítése u tán  volt 
módunk csak a gyártáshoz szükséges felszerelések 
elkészítését megkezdeni, majd azt követően egyes 
próbadarabokat önteni.
Egyebeken kívül komoly segítséget adott és 
sürgette munkámat a BKE diósgyőri osztályában 
létesített munkabizottság, amely előtt ta rto tt be ­
számolóm során a munkabizottság szűkebb köre 
gyakran vetette fel a kéreghengergyártás fontos­
ságát. Komoly segítséget kaptam  a hengergyártás 
alapját képező berendezések és készülékek elké­
szítésére a Vaskohászati Igazgatóságon kívül gyá ­
runk igazgatóságától. Lehetőséget biztosítottak 
arra, hogy a szovjet tapasztalatátvétel folytán 
megépülhessen hazánkban az első 20 t-s pakura 
tüzelésű lángkemence, valamint arra, hogy az 
üzem a hengerek gyártását felszerszámozza és elő­
készülhessen a hengerek gyártásához úgy, hogy 
1957 első napjaitól kezdődően az eddig importként 
beszerzett hengerek mintegy 70%-át csökkenteni 
lehessen. Nem kell külön hangsúlyoznom azt, hogy
* E g y e sü le tü n k  d ió sg y ő ri o s z tá ly á b a n  1956. m á ju s  
19-én t a r t o t t  e lő ad á s  k iv o n a ta .
ez egymaga is milyen jelentőségű nemzetgazda­
ságunk szempontjából. Természetesen a továb ­
biakban azt tűztük ki célul, hogy 1957-ben úgy 
készülünk fel, hogy 1958-tól kezdődően a hengerek 
behozatalát teljes mértékben megszüntethessük.
Á ltalános irányelvek
A gyártmányféleségek kialakításakor a követ­
kezőket ta rto ttuk  szemelőtt. :
a) a helyes formázási technológiák kialakí­
tása,
b) a szériagyártás lehetőségének biztosítása,
c) Az eddigitől kedvezőbb metallurgiai le ­
hetőség biztosítása.
d )  A lehető legkevesebb külföldi anyag fel- 
használása.
г) A hengerek gyáron belüli megmunkálása.
f)  Az önköltség lehető legalacsonyabb ki-
sí' ik ííása .
у) A munkás- és balesetvédelmet.
Fentiek alapján eddig a következőket való ­
sítottuk meg, illetve vettük üzembe :
1 db henger-kokillát tisztító gépet.
1 db álló beömlést kiverő gépet,
2 féle új rendszerű félkemény hengerkokillát 
(1. ábra),
1. ábra. Félkemémjhengerek kokilláinak kétféle gyártási 
módja
2 re jte tt kokillázású szürke formázóhenger 
berendezést (2. ábra).
Különféle méretű hengerhez kokillákat, for­
mázószekrényeket, álló beömléseket, beöntő töl ­
cséreket, csap- és felöntő m intákat, valamint 
egyéb készülékeket (3. ábra).
Egy készüléket 4 finomhenger közös tölcsér­
ből való öntéséhez
20 t-s pakura tüzelésű lángkemencét, a hozzá­
tartozó 20 t  öntőüsttel.
A felsoroltakra az eddig ráfordított költség 
több millió forintot te tt  ki.
Az új technológiák szerint ezideig összesen 
259 db kéreghengerfajtát 528 t súlyban (köztük 
5 db kompound és 2 db kalanderhengert), vala ­
mint 146 db különféle félkemény és szürke henger­
fa jtá t 540 t  súlyban gyártottunk.
Kéreghengerekből volt ezideig 7 db említésre- 
méltó fehér selejtünk, ami az 528 t-ra  vonatkoz­
ta tva  5,85%, míg félkemény és szürke hengerekből 
a fehérselejt 1,94%-ot tesz ki. Feketeselejt ezideig
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2. ábra. Rejtett koktl- 3. ábra. Felső csaprész készítése 
látással öntött szürke alakosával
vashenger
egyik hengerfajtából sem volt. A kétrétegű (kom- 
pound) hengerek öntőberendezése a 4. ábrán lá t ­
ható. A tápfejbe függesztett T-alakú fadarab útján 
a folyékony vas szintmagassága figyelhető meg.
A belül üreges (kalander) hengerek techno ­
lógiájáról az 5. ábra tájékoztat. A régi megoldás­
ai. ábra. Kétrétegű kompound henger öntőberendezése
tói a mag leerősítése, a fémhüvelyes beöntés és 
a felső nyak kiképzése különbözteti meg.
A 6. ábra az egyszerű kéreghengerek régi és 
új gyártástechnológiájáról tájékoztat.
I t t  kívánok említést tenni arról, hogy a régi 
technológiával gyárto tt kéreghengereknek a fekete- 
selejtje 39,5% volt évi átlagban. Az új technológia 
szerint öntött kéreghengerek darabsúlyai 250— 
13 000 kg között van, míg régebben ez 250—9000 
kg között volt, a kétrétegű (kompound) hengerek 
nélkül.
Az előbbi adatok azt bizonyítják, bogy az
eddig általunk gyártott típusok formázási, illesz­
tési, öntési és ürítési technológiája általában meg­
felelő. Mindazonáltal tanulm ányutunk eredmé-
5. ábra. Kalander hengerek gyártásterve
nyeként a selejtcsökkenés, munkabér- és anyag ­
megtakarítás igen jelentős összeget te tt  ki, amihez 
még az idáig külföldről beszerzett hengerek hazai 
gyártásának bevezetésével elért megtakarítás já ­
rul. Ily  módon az eddigi beruházási, berendezési 
költségeink már megtérültnek tekinthetők.
Emellett nem vettük figyelembe az acélműi 
kokillatartósság eddigi növekedését, sem pedig a 
hengerek és egyéb gyártmányok minőségi javulá ­
sát. Ezt azért mellőzzük, mert még nem áll 
rendelkezésünkre elegendő számadat ahhoz, hogy 
teljes biztonsággal tudjunk beszélni úgy a kokillák- 
nak, mint a hengereknek minőségi javulásáról, 
illetőleg a rendelkezésünkre álló adatok még nem
6. ábra. Sim a kéreghengerek formázástechnológiájának 
módosítása
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jogosítanak fel arra, hogy teljes biztonsággal tartós 
javulásról beszélhetnénk.
A durva-hengerdében is van már olyan hen ­
gerünk, amelynek tartóssága közel 100%-kal jobb 
eredményt adott, mint az általunk kupolóból 
gyártott hengereké, de ezen egy, illetve két pár 
henger eredményei még nem elegendőek ahhoz, 
hogy végérvényes véleményt alkossunk.
Ha csak az eddig gyárto tt hengerekre gon­
dolok, akkor az elkövetkező időben legsürgősebb 
teendőnk az, hogy az eddiginél még sokkal gyor­
sabban fejlesszük a kohászati technológiát úgy a 
kupolóban, mint a lángkemencében.
A lángkem ence üzeméről
Metallurgiai problémáink eleinte a láng ­
kemencénél voltak. Visszatekintve az indulás 
idejére, a problémák túlnyomó hányada ma már 
ismert, kiküszöbölt, kisebb hányadát pedig rövid 
időn belül felszámolni reméljük.
Az egyik legkomolyabb probléma a láng- 
kemencénél a C-nak időszakosan nagymértékű 
leégése, az adagidő megnyúlása, valamint az, hogy 
ma még szükségszerűen igen nagymennyiségű 
kalóriát engedünk el a kéményen. Adódik ez abból, 
hogy részint még nincs megfelelő módon kézben- 
ta rtva  a lángkemence üzeme, részben pedig abból, 
hogy a másodlagos elégetési levegő üzemi hőmér­
séklet (30—50 C°), a megkívánt 400—600 C°-kal 
szemben.
Elgondolásaink vannak regeneratív, vagy 
rekuperatív tüzelési rendszer létesítésére, az el­
menő hő hasznosítására.
Indulásunk idejében a lángkemence üzemét a 
következők jellemezték :
adagolási ideje .....................  40—60 perc volt
beolvadási id e je .....................  7— 10 óra
ad ag id e je ................................  9— 12 óra
a kemence ta r tó ssá g a ...........  30—40 adag
tüzelőanyag fogyasztása (pakura) percenként 14 1 
másodlagos levegő óránként 8000—9000 m3/óra 
1 t  betétre eső olajfogyasztás pedig 420 kg.
Féléves üzem után :
adagolási idő .........................  25—40 perc
beolvadási idő ............... . 5— 6,5 óra
a d ag id e je ................................. 7— 8 óra
A kemence tartóssága a legutolsó já ra ta  sze­
rint 126 adag tüzelőanyag fogyasztása percenként 
8—8,5 liter, másodlagos levegő óránként 5000— 
6000 m3.
1 t  betétre eső olajfogyasztás 304 kg.
Jelenleg kb. egymillió kalóriával több hő ­
energiát viszünk a kemencébe t-ként, az előmele­
g ített levegő hiánya m iatt. Ezen fölös olaj mennyi­
sége havi, illetve éves viszonylatban számottevő, 
tehát sürgős intézkedés szükséges a regeneratív, 
vagy rekuperatív tüzelési rendszer megvalósítá­
sára. A megépítés után a tüzelőanyag felhasználás 
csökkenésén kívül az adagidő rövidülése, a kísérő 
elemek leégésének csökkenése és kemence ta rtós ­
sági javulása várható.
Közel egy év alatt a lángkemencénk 1956. V. 
hó 1-vel bezárólag 296 adagot adott le 4992 t  
súlyban.
A 295 adagból két adag lett selejt, négy adagot 
pedig a tervtől eltérően más célra kellett átadni. 
G yártottunk :
4498 t  acélműi kokillát,
210 t  hengert,
284 t  egyéb öntvényt.
Selejt, illetve a tervtől eltérő módon az előbb 
em lített hat adag, 108 t, ami az összesre vonat ­
koztatva 2,18%. Átlag kihozatal öntvényre vo ­
natkoztatva 17,5 t, tehát kb. 85%.
A lángkemencéből gyárto tt öntvények átlag 
elemzése a következő :
1. táblázat
Ö n tv é n y fa jta
% -os é r té k e k
C Si M n P S Or N i
A cé lm ű i k o k illá k  . . . .  
F é lk e m é n y  és ö n tö tt -
3 — 3,5 1 IO © 0 ,6— 0,9 0,12— 0,18 0 ,06— 0,09 — —
v a s  h e n g e r e k ........... 2 ,4— 2,8 0,6— 1,2 0,8— 1,2 0,3 — 0,4 0,1 — 0,14 — —
K ére g h e n g e re k  ............
K é tr é te g ű  h en g e rek
3 — 3,6 0,5— 0,8 0,5— 1,0 0,4 — 0,5 0 , 12— 0 ,1 6 — —
p a lá s t ja  .................... 3,2— 3,4, 0 ,2— 0,4 0 ,4— 0,6 0,4 — 0,5 0,08— 0,12 0 ,6— 1,0 
Mo
0 ,2 - 0 ,3
3,6— 4
A kétrétegű (kompound) henger magössze­
tétele megegyezik ugyanezen kéreghenger palást 
összetételével, de az ötvözőanyagok mintegy 
50%-kal kisebbek, a Si viszont mintegy 40%-kal 
emelkedik.
Az eddigi tapasztalatainkból azt a következ­
tetést vonhatjuk le, hogy a minőségi gyártásnak 
elengedhetetlen feltétele a lángkemence. A láng ­
kemence úgy a kokillák, mint a hengerek gyártá ­
sánál nélkülözhetetlen.
További tennivalóink
Az eddigi gyártmányaink minőségének to ­
vábbfejlesztésén kívül mint új gyártmánynak, az 
alakosra öntött kéreghengernek bevezetését te r ­
vezzük, amelyre ugyancsak kidolgozott techno ­
lógiánk van, de a készülékek elkészítése huzamo­
sabb időt vesz igénybe. Továbbá a Mg-mal mó­
dosított gömbgrafitos henger egyedi, majd ezt 
követően szériagyártásának bevezetése.
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Az alakosra öntött szögvas, gömbvas, vagy 
egyéb profilú hengerek öntésekor igen nagy gon­
dot igényel úgy a lineáris, m int a tengelyirányú 
zsugorodás elméleti és gyakorlati megoldása (7. 
ábra).
A repedékenységet inkább a tengelyirányú 
zsugorodás gátlása okozza, de ehhez hatékonyan 
tud hozzájárulni a lineáris zsugorodás helytelen 
kiszámítása, valamint a betétek*elméletileg hely ­
telen kiképzése.
7. ábra. Alakosra öntött kéreghenger gyártásterve
Szovjet tapasztalat szerint, az alakosra (üre­
gelve) öntött kéreghengerek tartóssága sokszor 
jóval nagyobb, mint a tömörből kimunkált hen ­
gereké, de meg kell jegyeznünk azt is, hogy igen 
gondos kezelést igényel a felhasználó üzemektől 
is, tekintettel arra, hogy a kéregesedés szál, il ­
letve sugárirányai eltérőek, a tömör, illetve az 
üregesre öntött hengerek esetén.
Az üregesre öntött henger ily módon általá ­
ban törékenyebbek, kisebb szilárdságúak, m int a 
tömörből kimunkált üreges hengerek, ezért a hő ­
érzékenységük is sokkal nagyobb üzemeltetés 
közben.
Az alakosra öntött kéreghenger első kísérleti 
példánya a szögvasegyengető kéreg-pörgő volt, 
amelyből 4 db-ot öntöttünk. Mind a 4 db felhasz­
nálható, jó, míg a régi technológiával öntött 
ugyanilyen méretű szögvasegyengető görgőből kö ­
zel 100 db leöntés u tán sem tudtunk egyetlen da ­
rabot sem felhasználni, minden darab repedt volt.
Gömbgrafitos hengerek
A Mg-os hengerek gyártásának kérdését 
szándékosan hagytuk, mint típust utoljára, ille­
tőleg azért, mert a Mg-os hengerek gyártásával, 
annak kifejlesztésével a Vaskutató Intézet közel 
négy éve kísérletezik, gyárunkban változatos 
eredménnyel.
Reméljük, mire nálunk üzemszerűen kell 
Mg-os hengereket gyártani, a Vaskutató Intézet 
kísérleteinek, eredményeinek alapján egyszerűen
csak tömeggyártásra kell átvenni a technológiát. 
A Mg-os hengerrel kapcsolatban azonban egy pár 
fontos dolgot meg kell említenem.
A Mg-mal módosított hengereket nem lehet 
m indenütt használni, illetőleg igen nagy gondosság­
gal választandó meg az a hengertípus, amely a Mg- 
mal való módosítás u tán az egyszerűen, vagy más 
módon gyárto tt hengerekkel szemben jobb tartós- 
sági, és egyéb eredményt fog biztosítani.
Még ma is v itatható az a tény, hogy a Si-ot 
módosítás előtt, módosításkor, vagy módosítás 
után adjuk az anyaghoz.
A Szovjetunióban azt tapasztaltam , hogy 
legkedvezőbb a Si-ot a Mg-al való módosítás után 
adni, tehát hasonló az eljárás, mint a kompomul 
hengerek öntésekor.
Magyarországon tudtommal a Mg-os henge­
rek gyártásakor a teljes mennyiséget, az összes 
vasat kezelik egyszerre, míg a szovjet tapasztalat ­
ból vett ismeretem alapján a következőképpen 
kell a Mg-al való módosítást végezni :
A lángkemencéből csapolt 20 t  1400— 1450 
C°-os folyékony vasból 7— 10 t-ás üstbe kiöntenek 
5—6 t  folyékony vasat, s azt a 20 t  mennyiségnek 
megfelelő Mg-mal kezelik. Ezt az Mg-mal kezelt 
vasat öntik a 20 t-ás üstben lévő 15 t  folyékony 
vashoz.
A szovjet tapasztalatok szerint ez azért szük­
séges, mert igen gyakori az egyszeri módosítás 
után a hengertesten a Mg által okozott zárványos­
ság, pikkelyesség. H a az előbbi módon módosítjuk 
a folyékony vasunkat, akkor a zárványok a hen ­
gerről teljesen eltűnnek, a selejt vagy a gyengébb 
minőség elkerülhető.
Szovjet tapasztalatok szerint általános jelen­
ség az a Mg-os hengereknél, hogy vagy túlkemény 
a palást felület, vagy túl lágy. Természetesen, hogy 
a kettő között van az a minőség, ami a követel­
ményeket kielégíti.
Ha kemény a palástfelület, akkor igen gya ­
kori a kipattogás, a henger keresztirányú törése, 
ha viszont lágy a palástfelület, akkor pedig ki- 
gödrösödés, kéreg leinángorlódás, leválás a követ­
kezménye.
Mindent összefoglalva megállapítható, hogy 
a Mg-al módosított hengereknek ha annak techno­
lógiája kialakul és a gyártást annak megfelelően 
végezzük, kiváló előnyei lesznek az egyszerű mó­
don gyártott, illetve módosítás nélküli hengerek­
kel szemben.
A módosításhoz a Szovjetunióban 0,5—0,8% 
fém Mg-ot adnak. A Mg-os kezeléskor gondosan 
ügyelnek a munkás és balesetvédelemre. A védő­
készülékek — főképpen Dnyepropetrovszkban 
— teljesen modernek és kielégítőek.
Egyéb szempontok
A Szovjetunió hengergyártás technológiája 
igen fejlett, de meg is van hozzá a szükséges alap.
A hengergyártó üzem külön gyár, amely gyár 
igazgatójának, főmérnökének, főmetallurgusának, 
főtechnológusának, üzemvezetőjének, műveze­
tőjének, nincs más problémája, mint a gyártm á ­
nyok mennyiségi és minőségi fejlesztése. Emellett
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a hengergyártáshoz szükséges minden néven neve­
zendő mennyiségű és minőségű anyaggal el vannak 
látva. Úgy szoktam jellemezni, hogy a gyár igaz­
gatójának és legkisebb alkalmazottjának közös a 
problémája, azzal a különbséggel, hogy egyik a 
hengerek gyártását irányítja, a másik esetleg a 
hengerek gyártásának aktáit kezeli.
Ezért van mód és lehetőség arra, hogy a Szov­
jetunióban a napi öntvények vizsgálatát, selejte ­
zését, azok kiértékelését az előbb említett szervek 
végzik.
Emellett a megmunkálandó tizem párhuza ­
mosan van építve az öntödével, mintegy 20—- 
30%-os szabad kapacitással. Ebből következik, 
az, hogy a gyártmányok igen gyorsan kerülnek 
megmunkálásra, bevizsgálásra és a véleményeket 
és eredményeket nem hónapok, hanem már napok 
múlva kapják meg.
Az üzem fejlesztése és beruházása ugyancsak 
ezen gyár igazgatójának kezében van, így a gyár­
táshoz szükséges minden néven nevezendő fejlesz­
tés és berendezés az igazgató engedélye, intézke­
dései nyomán létesíthető, vagyis a gyáron belül 
nincs alacsonyabb, vagy magasabbrendű üzem.
Ezzel szemben nálunk mi a helyzet :
Van egy gyáregység, amely nem különleges 
hengeröntöde, hanem legkülönbözőbb gyártm á ­
nyokat készít, ezért a problémák szerteágazók és 
nem lehet szükségképpen, csak legfeljebb kam ­
pányszerűen egy-egy gyártási ág vagy öntvény 
problémájának megoldásával foglalkozni.
Lassú és nehézkes nálunk a szakemberek 
nevelése, úgy fizikai, mint a műszaki vonalon.
Az anyagellátásról azért nem kívánok be ­
szélni, m ert valamennyiünk előtt ismert.
A Szovjetunióban — függetlenül a nagy tá ­
volságoktól — szoros kapcsolatot ta r t a gyártó és 
felhasználó üzem egymással. Sajnos meg kell 
mondanom azt, hogy sokszor úgy néz ki, hogy 
Durvahengerdénk sokkal nagyobb távolságra van 
tőlünk, m int Dnyepropetrovszk az Uraitól.
Sokkal hamarabb és teljes tárgyilagossággal 
kapnak a szovjet gyártók a felhasználóktól érte ­
sítéseket a hengerek viselkedésével kapcsolatban, 
mint mi Diósgyőrből, avagy pedig más magyar- 
országi vállalatoktól. Ez alól idehaza csak a Bor- 
sodnádasdi Lemezgyár dicséretreméltó kivétel.
Persze a rossz kapcsolatnak nemcsak a fel­
használók, de mi gyártók is okai vagyunk.
Hosszú időn keresztül, a szovjet tapasztalat ­
átvétel előtt számtalan hibaforrásnál, hosszú 
tanácskozások után is bizonytalanul alkottunk 
véleményeket a hiba kiindulási okát illetően. Csu­
pán irodalomból ismertük a vegyi összetétel be ­
folyása a hengerek szövetére és tulajdonságaira, 
habár ezen esetben az irodalmi adatok egészen 
közelállóak a gyakorlathoz. De a metallurgiai 
bizonytalanság még szerintem jelenleg is fennáll, 
illetőleg ma sem tudjuk még, megfelelő határo ­
zottsággal kijelenteni, hogy milyen metallurgiai 
tulajdonságai legyenek annak a hengernek, ame­
lyet a legkülönfélébb berendezésekben (henger­
sorokban) tartunk  üzemben.
Bízom abban, hogy rövidesen az a helyzet 
fog kialakulni, hogy a rendelők csak a felhasználás
módját, célját fogják megadni a gyártó üzemnek és 
majd a gyártó üzem fogja a legmegfelelőbb hen ­
gert kiválasztani, gyártani és szállítani a felhasz­
nálónak.
A főbb selejttényezők áttekintése
Az alábbiakban megkísérlem a hengergyár­
tás főbb hibaforrásainak kérdését, a tanulm ányát 
tapasztalataira támaszkodva, áttekinteni :
Általános gyártási selejtokok a következők :
hosszirányú repedés,
keresztirányú repedés,
vékony- vagy túlnagy kéreg,
megnyúlt átmeneti zóna,
egyenlőtlen kéregelosztás,
homokosság, salakosság, a vegyi összetétel 
szóródása.
zsugorodási üregek csapban és testben.
Üzem közben (a hengerműben) jelentkező
hibák :
hengercsap letörés, 
uengertest keresztirányú törése, 
meghajtócsapok lemorzsolódása.
Palástfelület idő előtti kigödrösödése, túlzott 
kopása, a kéregfelület különféle leválásai, felületi 
hajszálrepedések keletkezése (ún. térképesség) 
stb.
Egyik legfőbb tényezője a selejt megelőzé­
sének és kiküszöbölésének a felhasználandó anya ­
gok összetételének és az összes gyártási művele­
teknek legszigorúbb betartása. Előbbiekkel egyen­
értékű, nem kevésbé fontos szerepet játszik az is, 
hogy úgy a fizikai dolgozók, mint a műszaki elöl­
járók ne változzanak, állandóak legyenek.
Hosszirányú repedések
Hosszirányú repedések megelőzésére tenni­
való a következő : Homokjainkat úgy válasszuk 
meg, hogy az öntés u tán  ne keményedjenek, ha ­
nem az öntvény a szabad zsugorodását vagy sza­
bad terjeszkedését biztosítsák.
A felső nyak homlokrész kiképzésénél ügyel­
jünk arra, hogy az átm enet ne hirtelen, hanem 
lassú, fokozatos legyen. A gyártási tervek vázla ­
tainak látható az átmenet.
Kokilláink mentesek legyenek repedésektől, 
kiálló dudoroktól és kimaródásoktól. Kívánatos 
a kokillákat előnagyolt felülettel készíteni. Ezáltal 
nagyobb lesz a hűtőfelület.
Formáinkat, de főképpen a felső csap és fel­
öntőrész felületeit gondosan kell kidolgozni, hogy 
azokon gödrök és dudorok ne legyenek, valamint 
ügyelni kell arra, hogy leöntés u tán  a felöntők 
szélei ne töredezzenek le, hogy a letört részt ki ­
töltő folyékony vas felakadást ne okozzon.
Ügyelni kell a kokillák belső felületének 
egyenletes festésére, valam int arra, hogy csak 
olyan vastagságú réteg legyen a kokillákon, amely 
biztosítékot ad arra, hogy a kokillát kitöltő vas 
nem fog a kokilla falával összeolvadni. H a a ko- 
killafal felmaródik, keresztrepedésen kívül, hossz­
irányú repedés is bekövetkezhet. H a az öntésre 
kerülő kokilla egyenlőtlenül van felmelegítve, 
vagy öntés közben erősen hűtő légáramlatoknak
14 Öntöde 1957. 1—2. sz. Reményi F.: Hengergyártási tanulmányút
van kitéve, következménye hosszirányú repedés 
lehet. Emellett a P  tartalom  ne legyen kisebb, 
mint 0,4%, de kívánatos a 0,4—0,5% között ta r ­
tani. Az alacsony P  tartalommal öntött hengerek 
hosszirányú repedésre hajlamosak.
Ügyelnünk kell arra, hogy az öntés után a 
felöntő felső részén lévő hideg vasat letisztítsák. 
Tisztítás u tán pedig apró faszénnel, vagy egyéb 
hőszigetelő anyaggal a felöntőt takarjuk le. K ívá ­
natos a felöntőbe a folyékony vas utánpótlását 
villás, vagy kéziüstökkel nem magasról önteni, 
valamint a felöntőben lévő vasat a lehető leghosz- 
szabb ideig folyékony állapotban tartan i azért, 
hogy az öntés után bekövetkezett lehűlés, majd 
grafitosodás folytán a mélyebben fekvő rétegek 
tágulásánál keletkező nagy feszítőerők ne a hen­
gertest, hanem a még folyékony felöntő felé irá ­
nyuljanak.
Keresztirányú repedések
Keresztirányú repedések főleg hosszú henger­
testeken tapasztalhatók. Keresztirányú repedés 
lehet csapon vagy testen attól függően, hogy a 
felakadást, a szabad zsugorodást a felső csap hely ­
telen kiképzése vagy pedig a fém-kokilla felmaró ­
dása, repedése okozta, illetve gátolta.
Gyűrűkből összetett kokillák esetén gyako ­
ribb a keresztirányú repedés, m int ha a kokillák 
osztatlanok. Keresztirányú repedések rendszerint 
a kokillák osztó vonalában mutatkoznak, ami 
bekövetkezhet a helytelenül illesztett kokillák 
m iatt a felakadásból, levegő beszüremlésekből.
Sajátságos hajszálrepedések keletkezhetnek 
az erősen ötvözött kétrétegű hengertesteken. 
I t t  a hossz- és keresztirányú repedések előbbiek­
ben em lített okaihoz a nagy Ni tartalom befo­
lyása alatt 200—300° között, térfogatváltozással 
végbemenő szövetszerkezeti átalakulások járul ­
nak.
Lényeges szerepet játszik egyszersmind a 
felületi és belső rétegek vonalas tágulási együtt ­
hatói közötti különbség.
Előbbiekkel szemben a repedéseknek nincs 
meghatározott irányuk, főképpen háló alakban 
képződnek.
Szovjet kísérletek során megállapítást nyert, 
hogy a 4,5%-on felüli Ni, vagy 0,7%-on felüli 
Cr, valamint 0,25%-on aluli Si tartalom  esetén 
tömegesen képződnek hajszál repedések.
Az ilyen fajta repedések elhárításának leg­
fontosabb tényezői az, hogy az elegy összeállítása­
kor, olvasztáskor és öntéskor legszigorúbban be 
kell tartani az előírásokat, valamint azt. hogy az 
öntvény, illetve forma csak akkor bontható 
széjjel, amikor az öntvény hőmérséklete elérte 
a levegő hőmérsékletét.
Vékony vagy túlnagy kéreg
Ezt a kokillának vagy a folyékony vasnak 
alacsony, vagy nagy hőmérséklete ill. általában 
a helytelen vegyi összetétel, illetve annak szóró­
dása okozhatja. Minimálisra lehet csökkenteni 
ezt a selejtet abban az esetben, ha a gyors próbák
alapján olyan formákba öntjük a folyékony vasat, 
amelynek a kéregelőírása a kapott próbának 
megfelel. A kéreg vastagsága szabályozható, as 
vegyi összetétellel.
M egnyúlt átm eneti zóna
Kéreghengereken általában nem kívánatos 
a megnyúlt átmeneti zóna, m ert erősen csökkenti 
a henger belső magjának szilárdsági értékét.
Az átmeneti zónát erősen növeli a szükséges­
nél nagyobb Mn, valamint Cr. Túlzott átmenet 
csak a mély kaliberű hengereknél kívánatos. Az 
átmeneti zóna szabályozható a vegyi össze­
tétellel.
Egyenlőtlen kéregelosztás
A hengereken az egyenlőtlen kéreg képződés 
további tanulmányozást igényel.
Hengertesten a kéreg mélysége minden ke ­
resztmetszetében változhat, de a változás főképpen 
a hengertest felső végein a leggyakoribb. Általában 
kétoldalú egyenlőtlen kéreg tapasztalható, egy­
oldalú ritkábban, vagyis a kéreg a hengertesten 
az ellipsis alakot veszi fel. Az elliptikus kérgesedés 
oka lehet a keresztirányú zsugorodás akadálya, 
vagy az egyenlőtlen lehűlés-. Azon a területen, 
ahol a henger palástján kisebb a kéreg, o tt minden 
esetben foszfideutektikum cseppek találhatók. 
Ez pedig arra vall, hogy ezen területek hamarabb 
váltak el a kokilla felületétől, valamint arra, hogy 
a belső nyomás a zsugorodást gátolta. Ennek 
következménye hosszirányú repedés is lehet. 
Általában az egyenlőtlen kéregmélység összefüg­
gésben van a hossz és keresztirányú repedésekkel. 
Kerülni kell a formáknak olyan öntőgödörbe való 
helyezését, ahol már leöntött hengerformák vannak 
hűlés alatt, valamint azt, hogy az összeillesztett 
és öntésre váró formák ne legyenek kitéve egy­
oldalú hűtő légáramlatnak. Ügyelni kell a merő ­
leges beállításra és a gyors, intenzív megszakítás 
nélküli öntésre, az előírt öntési hőmérséklet be ­
tartására.
Honiokosság, salakosság
A homokosságból és salakosságból eredő selejt 
ellen leghatékonyabban a következő módon véde­
kezhetünk:
A formázóhomok helyes megválasztása, he­
lyes döngölés, szükségszerinti levegőzés és fek- 
cselés.
Legnagyobb gond fordítandó az álló- és csat­
lakozó beömlések elkészítésére, valamint helyesen 
kell megválasztani a beömlő medencét.
Alakosra, vagy maggal öntött hengereket ne 
öntsünk tölcséres beömléssel. Tölcséres beömlések 
használatakor nincs mód a szennyező anyagokat 
visszatartani.
Feltétlenül betartandó az a technológiai sza­
bály, hogy minden hengeröntésekor a beömlő 
medence felső szintje a henger felső szintjénél 
minimálisan 800 mm-rel magasabb legyen, hogy 
ezzel tudjuk biztosítani a hengerek nagy nyomás­
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sál való tiszta és gyors öntését, a folyékony vasnak 
a formában teljes hosszban való intenzív forgását.
Homokosság általában akkor következik be, 
ha a forma az illesztéskor nem volt megfelelő 
módon kitisztítva, lazán volt döngölve az álló, a 
csatlakozó vagy alsó csapforma. Öntés közben 
a folyékony vas a lazán döngölt részt felbontotta 
és a felbontott részt a formába sodorta.
Salakosság akkor adódhat, az öntvénytesten, 
ha nem jól választjuk meg a beömlő medencét, 
az öntésünk megszakítással vagy nem elég inten ­
zíven történik.
A vegyi összetétel szórása
Hogy a vegyi összetétel szórásából lehető 
legkevesebb legyen a selejt, a következőket kell 
szemelőtt tartani: Megbízható legyen az érkezett 
anyagok minősége, azokat külön kell tárolni, 
jelzőtáblákkal ellátni és' a rakásokból külön 
ellenőrző elemzést kell venni.
A vegyi összetétel szórásának csökkentése 
érdekében a betétjeinket ne két-háromféle vasból 
állítsuk össze, hanem ha közel azonosak is az 
összetételek, még akkor is 6—8 féléből kívánatos 
összeállítani.
Durva szövetű betétanyagokat kéreghenger 
gyártásra ne használjunk.
Zsugorodási üregek
Zsugorodási üregek a következőkből képződ­
hetnek:
H a a felöntő méretezésekor nem vagyunk 
tekintettel a zsugorodás mértékére, túlzottan 
hideg, vagy forró vasból öntjük le formáinkat, ha 
nem töltjük ki eléggé felöntőinket, ha a felöntő 
tetején lévő vashabot, hideg vasat nem szedjük le, 
nem adunk szükségszerű utánpótlást meleg folyé­
kony vassal, ha a felöntő formája túlzottan hideg, 
a felöntő idő előtt megdermed, stb.
Egyéb selejtokok
Hengercsap letörésének, a hengertest kereszt- 
irányú törésének a kapcsolórózsák idő előtti 
lemorzsolódásának indító okai többek között a 
következők lehetnek:
Kis szilárdságú a belső mag, ezzel együtt 
a csap és rózsa.
A test keresztirányú törését okozza az előbbin 
kívül a megnövekedett, vagy a mag középpontjáig 
elnyúlott átmeneti zóna. ,
Üzem közben a henger meg nem engedhető 
hőingadozása hirtelen felmelegedése, vagy le ­
hűlése, hideg anyagok hengerlése, túlzott nyo ­
mással való üzemeltetés, idegen anyagoknak a 
hengersor közé való kerülése, stb.
Előbbiekkel kapcsolatban a védekezési mód 
a következő:
A belső mag, a csap és a rózsa legyen perlites 
szövetszerkezetű, az átmeneti zónát ismert ele­
mekkel szabályozni lehet, esetleg a csapok és rózsák 
re jte tt kokillával való hűtése, némi ötvöző alkal­
mazása is célra vezethet.
Hengerlés előtt a hengerek fokozatos üzemi 
hőre való felmelegítése, üzem közben a hengerek 
szükségszerű hűtése, nemdolgozó felület melegítése, 
a hengerlési hőmérséklet betartása, stb. mind 
selejtcsökkentő tényező. Ügyelnünk kell arra, 
hogy idegen anyagok a hengerpárok közé ne kerül­
jenek.
I t t  kell említést tenni arról, hogy nincsenek 
megfelelő módon pihentetve az öntöde által gyár ­
to tt  hengerek, nincsenek feszítelenítve, aminek 
következménye a hengertestben lévő igen nagy ­
mértékű feszültség folytán a robbanásszerű ke ­
resztirányú törés. A palástfelület idő előtti kigöd- 
rösödésének, idő előtti kopásának, kéregfelület, 
lemángorlódásának, leválásának oka általában 
a lágy felület.
Helyesen kell tehát megválasztani a henger 
keménységét egyéb mechanikai, szilárdsági érté ­
két, főképpen a keménységet. A hengerpalástról a 
kéreg kipattogzása, felületi hajszál repedések 
keletkezése, általában kemény felületre, a henger­
nek a megengedettnél nagyobb üzemi hőn való 
üzemeltetése gyakori hőingadozásokra vallanak.
Fentiekből világos, hogy a hengerek ta rtós ­
ságának növelésénél legalább olyan gondossággal 
kell eljárni a felhasználó, mint a gyártó üzemnek. 
Nem elegendő csak jó hengert gyártani, de fel­
tétlenül szükségszerű olyan felhasználási tech ­
nológiát kidolgozni, amelyek m úlhatatlanul szük­
ségesek az igen kényes kéreghengerek technológia 
szerinti üzemeltetéséhez.
A jövő útja
Jól ismertek a hengerek gyártásakor, üzeme­
kor adódható hibák és hiányosságok, ismert azok 
keletkezéseinek oka, ismert a védekezési mód, stb. 
nem kétséges, hogy szakembereink közös össze­
fogással az előttük álló feladatokat sikeresen 
fogják megoldani.
Hiányosság azonban, hogy nem szerveztük 
meg országunkon belül a tapasztalatátvételeket és 
átadásokat, valamint a nélkülözhetetlen országos 
munkabizottságot.
Ha az import hengerek behozatalát teljes 
mértékben meg akarjuk szüntetni, feltétlenül 
szükséges (itt főleg a nagykeménységű hengerekre 
gondolok) továbbra is szükséges az ötvözőanyagok 
behozatala. Ötvözőanyagok nélkül a külföldi 
hengerek tartósságát nem fogjuk tudni elérni, illet­
ve vannak gyártmányféleségeink, mint pl. a két ­
rétegű hengerek, amelyeket ötvözök nélkül nem 
tudunk gyártani.
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Hengerlési és préstuskók öntése nagytisztaságú alum ínium ból
A L H Á S H E G Y I  L A J O S  oki. kohóm ém ök és В, О V Ő J Ó Z S E F  oki. kohóm érnök 
Csepeli Vas és F ém m űvek
D. K . 669.71 ; 621 .7 4 .0 4 6
Алмашхедьи Лайош — Рово Йожеф :
Отливка блюмов для прокатки и для штамповки из 
алюминия высокой чистоты.
Alm áshegyi L ., und Rovó J .:
l ia s  (Hessen von  W a lz b a rre n  und  P ressb o lzen  a u s  ho ch ­
r e in e m  A lu m in iu m .
Alm áshegyi L ., and Rovó J .:
Casting high-purity alum inium  blocks tor rolling and 
pressing.
A nagytisztaságú 99,9% és 99,99%-os Л1 fém ­
ből előállított félkész, illetve készgyártmányok 
népgazdaságunk ipari életében jelentős helyet 
foglalnak el. Alkalmazási lehetőségük széleskörű. 
Felhasználhatók vegyipari és élelmiszeripari ké ­
szülékek gyártásánál, optikai és fizikai készülé­
keknél, valamint a gépjármű gyártásánál. Ú jab ­
ban elektrolit kondenzátor fóliát is állítanak elő 
99,95%-os A1 minőségben.
A nagytisztaságú alumínium tulajdonságai 
lényegesen különböznek a közönséges 99,5%-os 
A1 tulajdonságaitól. Utóbbihoz képest kisebb 
keménységű és szilárdságú (а в =  8— 10 kg/mm-). 
Különösen kitűnik csekély alakítási ellenállása 
révén. Jó vegyi és korróziós ellenállóképességű 
és kiválóan alkalmas az anódos oxidálásra.
Öntésnél nehézséget jelentett a szennyezés­
felvétel megakadályozása, mert külön olvasztó- 
kemence a nagytisztaságú alumínium öntésére 
nem áll rendelkezésünkre, hanem a többi, üzem- 
szerűleg öntö tt gyártmányféleségekkel együtt tö r ­
ténik a gyártása. Másik kérdés a lehetőleg minél 
simább felületű tömbök leöntése. Ugyanis kez­
detben, amikor e gyártm ányfajta öntésére rá tér ­
tünk, sok gyűrt felületű tömbbel találkoztunk, 
ami a nem megfelelő öntési körülmények követ­
kezménye volt.
Olvasztása és öntése külön gondot és lelki­
ismeretességet kíván. Ömlesztése villamos ellen­
állásfűtésű, 140 kW csatlakozási értékű, csőr 
körül buktatható .Junker féle pihentető kemencé­
ben történik. A gáz tüzelésű olvasztókemencék 
ugyanis nehezen tisztíthatok, tehát szennyezés 
felvétellel, illetve a minőség romlásával kellene 
számolnunk. A pihentető kemencék jobb hozzá­
férhetősége m iatt jól tisztíthatok. Minthogy vil ­
lamos fűtőberendezésük van, az olvasztási körül­
ményeket a kemence ki- és bekapcsolásával köny- 
nyebben tudjuk szabályozni.
A feldolgozó üzemtől — a hengerműtől 
visszatérő nagytisztaságú alumíniumhulladékot is 
kapunk, ezért ezeket is fel kell dolgozni. A 99,99- 
%-os betétek olvasztása előtt általában 2—3 
betét 99,9%-os tisztaságú fémet ömlesztünk meg, 
amely tulajdonképpen öblítő betét. A visszatérő 
99,9%-os, illetve 99,99%-os hulladék megmunká­
lás közben szemiyeződik, ezért a hulladékot csak
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99,9%-os betét gyártásához dolgozzuk fel. Egy 
betétben a hulladék mennyisége a betét össz­
súlyához viszonyítva 50%-nál nem lehet több. 
A 99.99%-os ,,H“ és ,,S“ tömbök öntése 100%-os 
kohótömbből történik, m iután a kemence k i ­
öblítése befejezést nyert.
A kohóból érkező 99,9%-os, illetve 99,99%-os 
„K “ tömbök általában a következő szennyezéseket 
tartalm azzák :
99,9%-os „K “ A1 Fe : 0,010—0,016%
Si : 0,013—0,019%
Cu : 0,009—0,015%
99,99%-os „K “ A1 Fe : 0,001—0,0025%
Si : 0,002—0,0035%
Cu : 0,001—0,0032%
Az olvasztó és egyben pihentető kemence 
vázlatos rajza az 1. ábrán látható.
A kemence legnagyobb befogadóképessége 
3 t. Egy betét súlya : 1000 kg.
A nagytisztaságú alumíniumbetétek olvasz­
tása előtt a pihentető kemencéből .minden fémet 
kicsapolunk. Ezután történik a kemence fenék és 
a falak tisztítása, a salak és a sómaradványok 
levésése. Az adagolás mind a préselt csomagok, 
mind a „K “ tömbök esetén berakó lapáttal végez­
hető. így  a betét egyenletesen teríthető szét a 
kemence fenekén. Az olvasztáskor a kemence bol­
tozat hőmérsékletszabályozóját a pihentetéskor 
használt 920 C9-ról 1000 C°-ra emeljük fel. Egy 
betét beolvadási ideje 5,5- -6 óra. A hulladék, 
illetve a betét megrogyásakor oxidoldás céljából 
6—8*kg sókeveréket hintünk el egyenletesen a 
betét felületén. A nagytisztaságú alumínium ol­
vasztásánál a következő sókeverékek használato ­
sak :
10% Na F 50% KCl
45% NaCI illetve 50% NaCl
45% KC1
Olvadáspont : 610 C° Olvadáspont : 652 C°
A boltozatban levő fűtőtekercseket védőlemez 
védi a külső mechanikai behatásoktól, így a fel- 
freccsenéstől is. Több sómennyiség használatá ­
nak gátat szab az, hogy a sókeverék használata ­
kor a gázfelszabadulás (F, Cl) igen erős és az ellen­
állások korrózió folytán korán tönkre mennének. 
Éppen ezért a sókeverék használata után a ke ­
mence mindkét ajtajának a felhúzásával természe­
tes huzatot létesítünk, hogy a felszabadult gázok 
mielőbb elhagyhassák a kemence terét.
A teljes beolvadás után, amikor a betét hő­
mérséklete már elérte a 670—680 C°-ot, a fürdő 
lesalakozása következik. Ez azért szükséges, mert 
ha a fürdő felületén tovább m arad a sótakaró, 
a fürdő hőmérsékletének növekedése és a boltozat
sugárzó hőhatása m iatt „begyullad“ és lehúzása­
kor vakító-izzóan ég el. Az ilyen salak eltávolítása 
annak nagy hőmérséklete folytán igen nehéz. 
Az ilyenkor lejátszódó reakciók, amely a salak 
„begyulladását“ okozzák, még ismeretlenek előt­
tünk. Feltételezhető, hogy nagy hőmérsékleten 
történő A12 0 3 képződési hőjével van dolgunk.
A 690 C°-os fürdőhőmérséklet elérésekor a 
kemence boltozatfűtését kikapcsojuk, illetve úgy 
szabályozzuk, hogy a pihentetési idő letelte után
a fürdő-hőmérséklet 700—710 C° között legyen. 
Beolvadás után 1 órát pihentetünk, mely idő alatt 
a fürdő tetejéről a feljövő salakot, illetve oxid- 
csomókat kétszer húzzuk le, legutoljára közvetlen 
a „H “ , illetve „S“ tömbnek a  kiöntése előtt.
A kiöntés féligfolyamatos tömböntő berende­
zésben történik. Az öntésnél és az olvasztásnál 
az összes használatos szerszámokat, az öntőtöl­
csért és a fém szétosztására szolgáló papucsokat 
azok felmelegítése után vízben oldott kaolinos
1. ábra. Olvasztó kemence.
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vízüveg keverékkel kenjük be és kiszárítjuk. 
Ezzel a Fe szennyeződés felvételét akadályozzuk 
meg.
2. ábra. 9 9 ,5 %  ,,H “ tuskó makroszövete
Л süllyedési sebesség a többi alumínium- 
fajták öntési sebességéhez viszonyítva általában 
kisebb : 60—70 mm/perc, 700—710 C° kiöntési 
hőmérsékletnél. Ha jobban túlhevített fémmel,
3. ábra. 9 9 ,99%  ,,H " tuskó makroszövete
illetve nagyobb sebességgel végezzük a kiöntést, 
csúnya felületű töm böket kapunk, különösen a 
sarkokban, ahol „ráfolyások“ láthatók a tömb 
felületén, mert a dermedési határvonal a nagy 
süllyedési sebesség m iatt a kokilla alsó éle alá 
kerül. Az ilyen ,,ráfolyások“ a tömb felületéről
eltávolítandók, mivel hengerléskor rálapolódást 
eredményeznek.
Nagytisztaságú alumínium hengerlési töm ­
bök öntésekor 720—730 C° hőmérsékletű fém 
esetén és erős hűtésnél (0,9— 1,1 ata  víznyomás) 
a tömb szélesebb oldalán felületi hosszirányban 
végigfutó vékony és néhány mm-es mély repedé­
seket is tapasztaltunk, amelyek a tömb hántolása- 
kor eltávolíthatók.
4. ábra. 9,9,5% ,,/7“ tuskó talpából vett makrokép, 
jól kifejlődött dentritággal
A leöntött ,,H“ tömb öntési szövetét vizs­
gálva, azon érdekes jelenség látható. Ha az öntési 
irányra merőlegesen egy 10 mm vastag szelvényt 
kivágunk a tömb közepéből, azt tapasztaljuk, 
hogy a szelvény szélén kb. 5— 10 mm mélységben 
durvaszemcséjű, jól fejlett krisztallitok tömegéből
5. ábra. 99,99% ,,S“ tömb makroképe
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áll. A 2. ábra 99,5%-os ,,H“ tuskó és a 3. ábra 
egy azonos módon kiöntött 99,99%-os „H “ 
tuskó makró-szövetét m utatja.
A 4. ábrán 99,5%-os tömbtalpból vett m akró ­
próbán egy ritkán előforduló jól kifejlődött dend ­
ritág látható.
A tömb szélén levő krisztallitok irányíto tt ­
sága jól megfigyelhető. Ez az irányítottság nem ­
csak a hengerlési tömbök szövetképén látható, 
hanem a préstömbök csiszolatán is, am int azt az 
5. ábra m utatja.
Növekedésük merőlegesen a hűtőfelületre a 
tömb belseje felé irányul. Az ilyen szövetszerke­
zet létrejötte a következő elméleti megfontolás 
alapján magyarázható. Miután a süllyedő tömb 
folyékony fázisa a szolidusz hőmérsékletet el­
érte, a tömb szélétől a hűtőfelületre merőlegesen 
a tömb közepe felé induló kristályosodás kezdő­
dik meg (lásd 6. ábrán 1-el jelölt anyagréteg).
Miután egy kezdeti vékony héjszerű réteg 
kristályosodása megtörtént, az alumínium 6,45% 
zsugorodási tényezőjének eredményeképpen a héj- 
szerű kristályos váz és a hűtőkokilla fala között lég­
rés keletkezik. Ennek értéke a zsugorodásnak meg­
fe le ld^  a kokilla mindkét fala mentén kb. 2—2 
mm. Ebben a magasságban (1-el jelölt anyag ­
réteg), tehát nem a víz erős hűtőhatásának meg­
felelő finom kristályos szövet keletkezik, hanem 
egy gyengébb hűtőhatásnak, mégpedig léghűtés­
nek megfelelő durva és erős orientációt képviselő 
krisztallit öv.
Ebben a magasságban tehát gyengébb hűtő ­
hatás érvényesül, mert a kezdő megszilárdult 
kristályos rész közvetlen érintkezik a nagytömeg­
ben jelenlevő folyékony fázissal. Másrészt a kelet­
kezett légrés csökkenti az alsóbb szinten levő 
vezetés révén idejutó vízhűtés hatását.
A gyengébb hűtőhatásnál természetesen je ­
lentős szerepe van a felszabaduló olvadáshőnek is.
A tömb süllyedése közben közeledik az alsó, 
élénk vízhűtéshez. I t t  megszűnik a felszabaduló 
olvadáshő kiegyenlítő hatása. A tömb egy bizo­
nyos vastagságú kéregszerű, durvábban kristá ­
lyosodott rész u tán  az erős hűtőhatásnak meg­
felelően, finom apró szemcsékben kristályosodik. 
A rajzon látható második anyagréteg magasság­
ban tehát már a belső folyékony fázis a viz inten ­
zív hűtőhatásának megfelelően finom szemcséjű.
Az, hogy a többi technikai alumínium makró- 
szöveténél ez a jelenség ilyen nagymértékben nem 
lép fel, azzal magyarázható, hogy a szennyezések
6. ábra
a finoman történő kristályosodást segítik elő. 
Mindenesetre 99,0%-os és 99,5%-os ,,B “ tömbnél 
is gyengébb hűtőhatás alkalmazásával a tömb 
szélén durvább szemcsézetű szövet található, 
mint a tömb belsejében, de ez nehezen vehető 
észre.
A hengerlési technológiának megfelelő mé­
retre történő darabolás u tán  célszerű a  tömbök 
mindkét felületét 5—5 mm mélységben síkmaró 
gépen lehántolni. A tapasztalat ugyanis azt mu ­
ta tja , hogy e művelet elhagyásával nagytisztaságú 
,,11“ tömböknél a keletkezett réteges selejt mennyisége 
igen nagy. Az esetleges kis mennyiségű szennyezők­
ben dúsabb réteget így a tömb felületéről eltávolít­
ják. Gázoklúzióból eredő hólyagos selejt nagy ­
tisztaságú alumíniumlemezeknél általában ritkán 
szokott előfordulni.
Öntőkongresszus Lipcsében
A F re ib e rg i B á n y ász a ti A k ad é m ia  Ö n tödei In té z e te  és a  K özpon ti Ö n tő te ch n ik a i In téz e t 1957. m á ju s  
13-a és 15-e k ö zö tt ren d ez i m eg  az ön tö d e i sz ak e m b erek  3. ta n á c sk o z á sá t L ipcsében .
A  tan ácsk o zás  k e re té b e n  k b  25 elő ad ás h an g z ik  e l időszerű  ön tö d e i k érd ések rő l. Az e lőadók  ism ert n é ­
m e t és egyéb  k ü lfö ld i sz a k e m b e re k  lesznek .
A  ta n á c sk o z á s t 3 napos ü ze m lá to g a tá s  követi.
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Az acélműi kokillák
élettartam ának értékelése m atem atikai analízissel
K Ö R Ö S  В t  L A ,  K O L L Á R  K Á R O L Y ,  C H A P Ó  E L E K  (V asipari K u ta tó  In tézet)
D . K. «69.189 : 621.74.043
Оценка срока ж изни кокил мартеновских цехов 
математическим анализом.
А вторы  : Коллар К., Чапо Э., Кэрэш Б.
А вторы  н а основе работы  К . Ф . Л ей н а , п о я ­
ви вш ей ся в ж у р н а л е  Iron and  Coal, исследую т 
возм ож н ости  п рим енения м атем атического  ан а л и за  
д л я  у стан о вл ен и я  ф акто р о в  и граю щ и х важ н ы й  роль  
в сроке ж и зн и  к о к и л . М иним альную  у г л о в у ю  т о л ь - 
н и ш у  дан н ого  к о к и л я  м ож н о  устан ови ть  то л ько  со в ­
местным взвеш и ван и ем  ф акторов  и зд ер ж к и . Метод 
м ож н о  п ри м ен ять  д л я  и сслед ован и я  д р у ги х  ф акторов  
ср о к а  ж и зн и .
Die m it Hilfe der m athem atischen Analyse durchgeführte 
Auswertung der Lebensdauer von Stahlwerkskokillen
Verfasser : B . K ő rö s , К .  K o llá r , E . C hapó
D ie V erfa sse r v e ra rb e ite n  d e n  A u fsa tz  v o n  K . F . 
Lane  (v e rö ffe n tlic h t in  d e r  Z tsc h r. I ro n  a n d  Coal, 
M ai, 1955) ü b e r  w ied e rk e h re n d e  F e h le re rs c h e in u n g e n  
im  S ta h lw e rk  u n d  fo rsc h e n  n a c h  d ie  V e rw e n d b a rk e it 
d e r  m a th e m a tis c h e n  A n a ly se  z u r  r ic h t ig e n  B e u r te i ­
lu n g  d e r  L e b e n sd a u e rfa k to re n  d e r  S ta h lw e rk sk o k ille n . 
D ie  r ic h tig e  E ck e n g rö sse  fü r  e ine K o k ille  m it  g eg eb en en  
A b m essu n g en  k a n n  d a b e i n u r  m it  R ü c k s ic h tn a h m e  d e r  
K o s te n fa k to re n  r ic h t ig  b e u r te i l t  w erd en . D as  L an e sch e  
V erfa h re n  k a n n  p e r  a n a lo g ia m  a u c h  f ü r  d ie  E rfo rsc h u n g  
v o n  a n d e re n  F a k to re n  d e r  L e b e n sd a u e r  a u s g e a rb e ite t  
w erd en .
korlátozott, vagy csak egy-egy öntöde, illetve 
acélmű viszonyaira jellemző. Gyakran pedig az 
ilyen módon nyert összefüggések annyira bizony­
talanok, hogy a kérdéssel foglalkozó azt felhasz­
nálni alig tudja, vagy csak távoli összefüggéseket 
sejtetnek, melyek behatóbb üzemi vizsgálata 
további kísérleteket és tanulmányokat igényel.
[Bacon]
1. ábra. К /T  hányados befolyása az összes angol kokilla- 
típus fajlagos fogyasztására. ( Bacon (2))
Evaluating the average lives of ingot moulds in steel ­
works by means of m athem atical analysis
B y : B . K ő rö s , К .  K o llá r ,  a n d  E . C hapó
T h e  a u th o rs  o f th is  a r tic le  w o rk e d  u p  th e  s tu d y  
w r i t te n  b y  K . F . Lane  w h ich  a p p e a re d  in  th e  p e r io ­
d ica l , , I ro n  a n d  C oal“ , a n d  a re  se ek in g  th e  possib le  
a p p l ic a tio n  o f th e  th e o ry  o f m a th e m a tic a l  an a ly s is  
o f som e c o m p o n e n ts  o n  th e  in g o t m o u ld s  lives.
T h e  o p tim u m  m in im u m  c o rn e r  th ic k n e s s  c a n  
o n ly  b e  d ec id e d  b y  co n s id e rin g  s im u lta n e o u s ly  th e  
m o u ld  co s ts . —  T h is  m e th o d  c a n  —  p e r  analogiam -, 
b e  e x p a n d e d  fo r  in v e s tig a tin g  th e  in flu e n ces  of o th e r  
c o m p o n e n ts  o n  m o u ld  lives.
E kérdéssel kapcsolatban figyelemreméltó 
dolgozatot közöl K. F. Lane (1), aki érdekes pél­
dáját nyújtja annak, hogy miként lehet a koküla- 
tartósságot befolyásoló tényezők vizsgálatát a 
m atematikai analízis színvonalán végezni és amel­
le tt a gyakorlat számára is hasznos megállapítá ­
sokhoz jutni.
A kokilla tartósságot közismerten nagyszámú 
tényező határozza meg, amelyeket az anyag, a 
gyártás és a felhasználás (kezelés) főcsoportjaiba 
foglalnak. E főcsoportokon belül az alcsoportok 
s azok nagyszámú egyes tényezői következnek. 
A kokilla kérdésekkel foglalkozó közleményekben 
gyakran találhatók egy-egy tényező befolyását 
szemléltető egyszerű diagramok, melyeket a vizs­
gált tényező fontossága és emellett a vizsgált 
kokillák darabszáma tesz többé vagy kevésbé 
értékessé. A külföldi és hazai irodalomból is jól 
ismertek ezek a különféle szempontok szerint 
megszerkesztett táblázatok, melyeket általában 
az értékek jelentős szórása jellemez és em iatt a 
megszerkesztett görbék használhatósága gyakran
É rk e z e t t  : 1956. IX . 2.
Az utóbbi két évtized ilyen jellegű nagyszámú 
kokillatanulmánya közül csak példaképpen mu­
ta tjuk  be Baconok (2) annakidején lapunkban is 
ism ertetett nagyobb dolgozatából az 1. ábrát, 
mely a kokillasúly : tuskósúly hányados változá ­
sát hozza összefüggésbe a fajlagos kokillafogyasz- 
tás értékével. Az értékek erős szóródása ellenére 
is megállapítani véli, hogy a diagramban közölt 
határokon belül minden 0,1 K[T csökkenés 1,15 
kg/t-val növeli a  kokillafogyasztás fajlagos érté ­
két.
К  =  kokillasúly (kg),
T =  tuskósúly (kg).
Ez a dolgozat a helyes kokillasúly megálla­
pítására nyújt bőséges irányelveket.
Kőrös (3) nagyszámú kokillára kiterjedő vizs­
gálata a repedt kokillák hányadát kívánja a leg­
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tezéssel egy m agyar acélműben
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Bár a feldolgozott kokillák száma igen jelentős 
és több év adatainak összesítését m utatja, mind ­
azonáltal a szórás sem csekély és végeredmény­
ben a görbe alakulásából levonható következte ­
tések a tartósság nagyszámú (öntödei, acélműi, 
konstrukciós) tényezőjét érintik. Jelen esetben 
a kokillák többségének tartóssága a helyes szer­
kezet mellett megfelelő kezelést és összetételt 
látszik igazolni.
Az ilyen és hasonló statisztikák nem kívánják 
a vizsgálatot a m atem atikának a szokásostól 
eltérő eszközeivel végezni. Ezért érdeklődésre 
ta rth a t számot az alábbiakban ismertetésre kerülő 
dolgozat, mely csupán egy tényezőnek : a kokilla- 
sarokvastagság növelésének a hatását, kívánja a 
selejtezés két fő tényezőjével a repedések, illetve 
kirágódások számának alakulásával összefüggésbe 
hozni, összesen 157 db kokilla adatainak a m ate ­
matikai analízis segélyével történő feldolgozása 
alapján. A kokillák sarokvastagságát 3,5” (azaz 89 
mm)-ről 4" (azaz 102 mm)-re növelték.
A m atematikai analízis közelebbi megisme­
résére tanulm ányunk K. F. Lane dolgozatát 
kívánja kibővíteni úgy, hogy az e tudományban 
kevésbé járatosak számára is érthető és hasznos 
legyen.
Az alábbi táblázatban közölt adatok alapján 
felmerülő kérdés az, hogy milyen hatást gyakorol 
a minimális sarokvastagság a repedésekre, milyen 
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a) re p e d é s  . . 31 158 15 177
b) k irá g ó d á s 16 161 43 174
c) re p e d é s  és
k irá g ó d á s
e g y ü t t  . . . 25 184 27 193
Ö sszes k o k illá k
sz á m a  : 72 85
Á tla g o s  é le t t a r ta m  .
(ö n té se k  szám a) : 168 185
Az adatokat a  szokásos módon vizsgálva
1. a selejt okok figyelmen kívül hagyásával 
látható, hogy a l/2"-lal növelt minimális sarok ­
vastagság a kokilla élettartam át átlag 13 öntéssel 
növelte. A legkedvezőbb minimális sarokvastag ­
ság valószínűleg 4"-nál nagyobb.
2. Az egyes selejtokokat külön vizsgálva ki ­
tűnik, hogy a l/2 ''-lal növelt sarokvastagság ese­
tén a repedés m iatt kiselejtezett kokillák élet­
ta rtam a átlag 19, a kirágódottaké 13, míg a re ­
pedés és kirágódás együttes okából selejtezetteké 
átlag 9 öntéssel nő. Látszólag tehát a sarokvastag ­
ság növelése a kokillatartósság növeléséhez vezet.
A sarokvastagság növelésével, illetve a repedések 
megszüntetésével azonban az összes kokillák, tehát 
még a legduzzadás-állóbbak is kirágódás m iatt 
selejteződnek. A tartósságuk ugyan nagyobb lesz, 
bár a sarokvastagság nem befolyásolja elhaszná­
lódásukat. Ezt a valóságnak megfelelő helyzetet 
m atematikai elemzéssel is meg lehet határozni, 
a kérdés tehát, melyet m atematikai úton akarunk 
eldönteni az, hogy
a) hogyan befolyásolja a sarok vastagság a 
kokillatart osságot és
b) adnak-e rendelkezésre álló adatok vala ­
milyen bizonyságot a legkedvezőbb sarokvastag ­
ságra vonatkozólag.
A matem atikai elemzés könnyebb megérté ­
séhez röviden ism ertetjük a szükséges valószínű­
ség-elméleti alapfogalmakat.
Az azonos körülmények között előállított 
gyártmányok egyes tulajdonságaira (méret, szi­
lárdság, tartósság stb.) jellemző számértékek álta ­
lában nem azonosak. E különböző értékek ún. 
sokaságot alkotnak, melyeket mivel véges számú 
észlelésekből adódnak „tapasztalati sokaságnak“ 
neveznek.
A sokaságot alkotó egyes észlelt értékek a 
sokaság elemei és azok száma az elem vagy darab- 
szám (n) — az azonos értékű elemek számát gyako­
riságnak (qt) nevezik. A különböző értékű elemek 
gyakoriságának összege egyenlő a sokaság darab- 
számával.
Bevezetve a relatív gyakoriság f. =  qi/n fogalmát, 
úgy
£  ?/ =  £  fi n =  n £  U =  n
m iatt E f. — 1.
A relatív gyakoriság összege az egységgel egyenlő.
A sokaságot általában a középérték és a szó­
rás jellemzi. A középérték csak a sokaság elhelyez­
kedésére (az értékek nagyságrendjére) jellemző. E 
m atematikai középérték
LqiXi
m =  ——--- ,
n
illetve fi =  qjn
m iatt m — E fi Xi
A szórás négyzete csak a sokaság szétszórt­
ságára jellemző, a középértéktől való eltérés­




illetve s2 =  E f. (Xi — m)~
Ha egy tapasztalati sokaság elemeinek szá­
m át végnélkül növeljük, (n —* oo),
akkor az egyes Xi eleinek /. relatív gyakori­
sága egy-egy Pi határértékhez közelednek
azaz lim Д — Pi
П — » oo
Ez a Pi érték az Xi elem előfordulásának való ­
színűsége, tehát gyakorlatilag az a relatív gyako­
riság, amellyel valamely Xi elem egy végtelen 
elemszámú sokaságban előfordul.
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Ha a Pi valószínűségek az Xi értékek függ­
vényében szabatos matem atikai függvénykapcso­
latokkal megadhatók, elméleti sokaságról beszé­
lünk. Az elméleti sokaság (melynek elemszáma 
természetszerűleg mindig végtelen) általában a 
valószínűségi függvénnyel jellemezhető. A való ­
színűségi függvény megadja az x í érték, mint 
független változó és a Pi valószínűség, mint függő 
változó közötti összefüggést, Pi =  /  (xí). Az x í 
változót véletlen változónak nevezzük. Ha az 
Xí véletlen változó folytonos, úgy egyetlen meg­
határozott xi érték előfordulásának Pi valószínű­
ségéről nem beszélhetünk, hanem csak arról, hogy 
milyen valószínűséggel fordul elő az xi valamely 
értéke elemi szélességű (A xí) környezetében. E va ­
lószínűség jelölése
sabb esetben — 00-tői -b°°-ig az egységgel egyenlő, 
azaz
f  f(a') da; =  1.
—  o o
Ez azt jelenti, hogy annak a valószínűsége, 
hogy X az értelmezési tartom ányon belül elő­
forduljon, nyilvánvalóan a bizonyossággal, azaz 
az egységgel egyenlő. Ez egyébként megfelel a 
tapasztalati sokaságok esetén ism ertetett relatív 
gyakoriságok összegére vonatkozó £  ft =  1 ösz- 
szefüggésnek.
Annak valószínűsége, hogy x egy adott x2 
értéknél kisebb vagy azzal egyenlő legyen az 
előbbiek alapján
P (x^X i) =  j  f(x) da-.
Ha a folytonosság m iatt értelmét vesztett i in ­
dexet elhagyjuk és az elemi szélességről a tlx 
differenciális szélességre térünk át, akkor a való ­
színűség jelölése
lesz.
Mivel itt egy differenciális sávba való esés 
valószínűségéről van szó, maga a valószínűség is 
differenciális. Mivel elméleti sokaságról beszélünk, 
e differenciális valószínűség egyrészt függvénye 
lesz az x véletlen változónak, másrészt arányos 
lesz a dx sávszélességgel, azaz
„ / dx , dán „ , ,
P ia : ---- — I =  i(x) da;
ez az elméleti sokaság sűrűség függvénye. A sűrű ­
ség függvényt derékszögű koordináta-rendszerben 
ábrázolva az elméleti sokaság eloszlás képét 
nyerjük (3. ábra). A vonalkázott terület az elemi 
valószínűség.
3. ábra. A z  elméleti 4. ábra. Sűrűségfüggvény  
sokaság eloszlása ábrája
Az a valószínűség, amellyel a sokaság elemei 
két adott хл és x2 érték közé esnek a sűrűség függ­
vénynek a két határ közötti integráljával
P (Xi Ш X s  x2) —
egyenlő (4. ábra).
A véletlen változó teljes éi’telmezési tartom á ­
nyára kiterjesztett integrál tehát a legáltaláno-
Ezt az integrált külön függvényként szokás 
kezelni, neve eloszlási függvény, jelölése F (x).
Az elméleti sokaság középértéke p. (hasonló 
a tapasztalati m =  £  хг fi képlethez) :
+  oo
p, =  f x f(æ) da;
Az elméleti sokaság szórás négyzete a (ha ­
sonló a tapasztalati kifejezéshez) :
-f oo
s2 = £  (Xí — m)2fi, о2 — I (x — [x)2i(x) dx.
A sűrűség függvény ismeretével tehát az elmé­
leti sokaságok középértéke és szórása a fenti integ ­
rálási műveletekkel meghatározható.
A gyakorlatban előforduló sokaság legnagyobb 
része jól megközelíthető az ún. Gauss-féle vagy 
normális eloszlással. A normális eloszlás sűrűség 
függvénye :
—(*—p)2





e 2 a2 da;
középértéke :
1
p. = ---------------“  1 г-----
о V 2 n —
+  oo { x -----f i ) 2





+  oo — ( x — f i ) 2
I (x — p )2-e 2 d2 da;J
A normális eloszlás képe jellegzetes harang ­
alakú görbe, (Gauss-görbe), mely a p, középérté ­
kekre szimmetrikusan helyezkedik el, és ettől 
Az о távolságban inflexióval rendelkezik. Helyze­
té t a  p, középérték, meredekségét vagy lapultsá ­
gát a a szórás értéke határozza meg (5. ábra).
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5. ábra. A  normális eloszlás jellegzetes Gauss-görbéje.
Az a valószínűség, mellyel az x értékek nor­
mális eloszlásakor xx és x2 határok között elő­
fordulnak
P(xx S  x ^  x2) =
2 n i\
X  2  ( X — ß )'1








F (X 2) =
er V  2  n  —
Xo (X—n)'1
ÍV 2a- dx,
azért a fenti valószínűség
P (xx S  x s  x2) =  ^  (x2) — i'1 (a^j, 
azaz az eloszlás függvények különbsége.
A t — —— — jelölés bevezetésével bármely
p,, u jellemzőjű normális eloszlás függvénye 
г
jP1 (t) — -—  I" e 2 dt, (л =  0, a =  1
У 2 л — <*>
Xi lényegesen kisebb, mint x2,az t mondjuk, hogy a 
kokilla repedés m iatt vált selejtté és ha x2 lénye­
gesen kisebb mint x,. akkor a selejt oka a kirágódás. 
Ha xx és x2 egymáshoz közel álló értékek, akkor a 
kokilla m indkét ok m iatt válhatott selejtté. 
Lényegében tehát ha
Xi < x2 — ô akkor a selejt oka repedés,
x2 < x{ — ö akkor a selejt oka kirágódás,
xx — x2 = ô akkor a selejt oka repedés és k i ­
rágódás.
Legyen a kokilla átlagos élettartam a 
mi, ha a selejt oka repedés 
m2, ha a selejt oka kirágódás 
m3, ha a selejt oka repedés és kirágódás.
Az élettartam ok szórás négyzete ;
V2, ha a selejt oka repedés,
V2, ha a selejt oka kirágódás,
V2, ha a selejt oka repedés és kirágódás és
V2, ha mindhárom okot figyelembevesszük. 
A selejtes kokillák aránya :
P i, repedés 
p2, kirágódás és
ря, repedés és kirágódás esetén.
Tegyük fel, hogy x, és x2 véletlen változók 
normális eloszlásúak (px és p 2 középérték, illetve 
a2 és a2 szórás négyzet) akkor sűrűség függvényük
(*i—.wj)2
/(*  i ) = ---- 1------e 201 dxj
o x 1 2 ЗГ
f (Xa) = ----- -̂----e "a'- dXa
O o \ 2 зг
jellemzőjű ún. standard alakra hozható. E való ­
színűségek meghatározásával megtakarítható a 
hosszadalmas integrálás, mert a F (t) értékei tá b ­
lázatokban megtalálhatók (4, 5). Az integrálási 
táblázatokból a F (t) értékeit kiolvasva, a nor­
mális eloszlásnak igen sajátságos eloszlása adható 
meg éspedig az, hogy az x értékek
p  dz о határok között ......................... 68,26%
p ± 2  о határok között ..................   95,45%
p ± 3 o határok között ......................... 99,73%
valószínűséggel fordulnak elő.
Gyakorlatilag tehát valamennyi x érték a p 
középérték ±  3 a környezetébe esik.
Hasonlóan megtalálhatók táblázatosán a p = 0 
és a =  1 jellemzőjű normál eloszlás /  (t) sűrűség 
függvényének értékei is.
Az egységnyi szórású (a =  1) és nulla közép­
értékű (p =  0), azaz a standard normális eloszlás 
sűrűség függvényt (p (í)-vel, az elosztás függvényt 
pedig Ф (t)-ve 1 szokás jelölni.
A kokilla tartósság m atematikai vizsgálata ­
kor a tartósság a véletlen változó. Jelöljük a vélet­
len változót x,-el, ha a selejt oka repedés, x2-vel, 
ha kirágódás következtében válik selejtessé. Ha
A Pi selejt arány nyilván az (xx) sűrűség függ­
vény — oo-től x2 — ô határig terjedő integrálja. 
Mivel azonban az x2 — <5 felsőhatár ugyancsak egy 
véletlen változó, a px lényegében az alábbi kettős 
integrál ;
X o -----Ô
j" f(Xj) -f(x2) dxb dx2,
—  o o
melyet megoldva
eredményre jutunk, ahol
p  =  p 2 =  P i  és Tj2 = a \  +  a \
Hasonlóan kapjuk a p2 selejtarány értékét a
+ ~ 4i~ö «




Pi +  Pi +  P-. s =  1
Рз =  1 —  Pi —  P\
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A kettős integrálok hosszadalmas megoldása 
helyett, igazolásképpen a p2 meghatározásának 
egy másik módját ismertetjük. A p2 selejtarányt 
azoknak az x2 élettartam oknak aránya adja, 
melyekre nézve x2 < xx — <5, mely feltétel lényegé­
ben az *2 — %i < — (3-val azonos.
Legyen £ =  x2 — xx .
Ebben az esetben a p2 selejtarány nem más, 
m int a P (g — ó) valószínűség, mellyel az egyes 
£ értékek — °° és <5 között előfordulnak, — ez 
viszont a £ =  — (5 értékhez tartozó F (— <5) el­
oszlás függvényérték.
A F  (— <5) eloszlás függvényérték meghatáro ­
zásához ismerni kell a f  =  x2 — xx véletlen vál­
tozó sűrűség függvényét.
K im utatható, hogy két — egyenként normális 
eloszlást követő véletlen változó különbsége ugyan ­
csak normális eloszlást követ és pedig a jelen eset 
jelöléseit alkalmazva.
ix =  pi — p-i
középértékkel és
r}2 — er- +  cf2 szórásnégyzettel.





X] Ï Z 71
A £ = — (3 helyekhez tartozó eloszlásfüggvény
pedig F (— ö)
—Ô  (f—л)2
J e 2 42 d fr]V 2 n
£ —  p  ,







F ( -  S) =
1 Г Г1
f J
e 2 .d t
2 л  — ~
A jobboldali kifejezés azonban nem niás mint 
( —  p, —  ő tФ
és így igazolást nyert a
-Hp)Pz
kifejezés.
Mivel nii az xx < x2 — ô feltételt kielégítő 
xx értékek középértéke, — az előbbihez hasonlóan 
írhatjuk, hogy
+ ©o X2—<5






V p ^ r )
eredményre jutunk. Hasonlóan 
m2 - p2
o\ íl— p — ó \ '----(p ^— C------1
Pzrj V
es
Ш р , ф
Г] 71
—  7](p
és mert m =  p\ m , +  p2 • m2 -f- ря m[t összefüggés 
érvényes, melyből m ismeretében
m3 =  — (m — p{mx — p2 m2).
Рз
Mivel továbbá v2 az xx <  x2 — ő feltételt kielé­
gítő X! értékek szórásnégyzete — az előbbihez 
hasonló meggondolás alapján
-f 00 x2—Ô
Ki =  j* I" (xt — mx)2í(xx) i{x2) -dxi -dx2
-----oo ------oo
kettős integrált megoldva




2 2 / .2 (72 (--- p  —  (5) Гv2 — a2—(та2—p2) ------- --------- У I ~
Р2-1Г3
1?
p — ő '
7]
es
ü2= a\ Ф ̂ j  - f  a\ Ф j  ~ { p i  —  m ) ( p 2 —  m).
A fennálló törvényszerűségek alapján v- ismereté ­
ben а г | a
v1 = pi vx A- Pz vz +  Рз v3 +  Pi m\ +  Pz mz +  Рз тз 
egyenletből meghatározható.
A fenti egyenletekből a következőket álla ­
p íthatjuk  meg :
1. Általános esetben :
a) mx <  pi — kivéve ha a selejt ok csak 
repedés, amikor mx = p x . Az átlagos ko- 
killa élettartam ot tehát egy másik ok 
mindenkor lecsökkenti.
b) m <  p x és p2. Ez nyilvánvaló, mert két 
véletlen ok által befolyásolt élettartam  
szükségszerűen kisebb, mintha azt csak 
egy ok befolyásolja.
c) m független (5-tól, ami ugyancsak nyilván ­
való, mert (5 annak a  mértéke, am it a 
megfigyelő nem ismer fel konkrét selejt- 
tokként. Ez tehát nem befolyásolja az 
élettartam  átlagot.
2 2
2. Egyenlő szórásnégyzetek esetén ox =  a2, 
ami a gyakorlatban gyakran megengedhető felté ­
telezés. Tegyük még fel, hogy túlsúlyban a 
repedés a selejtezés oka, azaz p2 >  p x és így 
Pi >  Pz úgy, ha
a) m2 >̂ mx a túlsúlyban levő selejtok adja 
a kisebb élettartam  átlagot.
b) m3 >  m2 a legnagyobb átlagokat azok az 
élettartam ok adják, melyeknél a selejte ­
zés a másik két ok m iatt történik.
m3 a legnagyobb, ha <5 kicsi, és csökken
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ha ô nő mindaddig, míg valamennyi ko- 
killa mindkét ok m iatt kiselejteződik, 
ekkor ms =  m.
E szempontból érdemes szemügyre venni a
2. táblázat adatait. A 4. csoport kivételével
2. táblázat
8 kokillacsoport tényleges adata 
(K . F . Lánc)
R e p ed é s K irá g ó d á s
R e p ed é s  




















































































p o r t
1 32 159 2 172 i6 188
2 28 177 n 197 23 208
3 46 143 3 161 9 162
4 107 63 8 61 5 61
5 43 83 90 83 22 90
6 7 121 77 112 — —
7 15 145 68 138 — —
8 11 135 73 124 — —
valamennyi igazolja az előre jelzett képet (a 4. 
csoportnál az átlagos élettartam  mindhárom 
selejtok esetén kb. azonos). Egyébként látható, 
hogy a túlsúlyban levő ok adja a legkisebb élet­
tartam ot s a két ok együtt a legnagyobbat.
3. Egyenlő szórás négyzetek és harmadik 
selejtcsoport (mindkét selejtok együttes fellé­
pése) nélkül,
aÍ =  al és ^ — 0-
6. ’ábra. A  kirágódás m iatti selejtarány a p  függvényében
7. ábra. Középértékek alakulása a p függvényében
E feltételek mellett a helyzet lényegesen 
egyszerűbb, mert az eredmények grafikusan ábrá ­
zolhatok.
8. ábra. Szórások alakulása a p függvényében
A 6. ábrában p2, a 7. ábrában mb тг és rn 
a 8. ábrában vx, v2 és v3 van ábrázolva a p  függvé­
nyében, még pedig о-! =  cr2 =  1 és p y =  0 egy­
szerűsítő feltételek alapulvételével. E feltételek 
mellett
p  —  jU-2 ---P'1 =  P'2 ---- 0 =  P'2
és
Г) = у o\ + v%' =  у  1 +  1 =  У 2 .
A grafikonok az ism ertetett összefüggések alapján 
egyszerűen meghatározhatók. Pl. a p  =  2 absz­
cisszához tartozó néhány pont :









• 0,147 =  —0,114.
Érdekes sajátság, hogy a grafikonok alapján 
nyilvánvalóvá válik, hogy az élettartam-átlagok 
közötti különbségakét selejtok együttes megjelené­
sekor kb. 1/3-ada annak, amikor azok külön-külön 
jelentkeznek. A p  =  2 érték pl. azt jelenti, hogy 
ha valamennyi kokilla a második ok m iatt válik 
selejtessé, akkor átlagos élettartam a 2 egységgel 
nagyobb, m intha ugyanez az első selejtok m iatt 
következnék be. Ha mindkét ok együtt lép fel, 
akkor az egyedek kb. 8% -a hibásodik meg a 
második ok m iatt s átlagos élettartam uk az első 
ok m iatt hibássá váltakét kb. 0,79 egységgel 
haladja túl.
Gyakorlati példa :
Az 1. táblázat adatai alapján legyen a repe ­
dés az 1. ok, a kirágódás a 2. ok. Ekkor a 3 / / '  
minimális sarokvastagság esetén észlelt adatok
szerint
31
Pi =  T2 =  ° ’4306 =  ф 
Vi =  уз =  ° ’2222 =  Ф ( )•
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А Ф (t) értékeit tartalm azó függvénytábláza ­
tokból (4,5).
J ± = l = -  0,1748 - * ~ е
V V
=  — 0,7648.
Feltételezve, hogy ct, =  ст2 =  ct:) , p  =  / 2.ff úgy 
ú =  0,6444-ct 
p  =  0,4172 • a
A mb m2, m;i, illetve m középértékekre nyert 
képletek felhasználásával
2
mi =  /Xi------ — œ
Pl V V 17(^)
1
'i ,"W ö e 'l} = _ , ’(_0'1748) =
г тг.ст
=  /*l-
0,4306 • l n
—  • 0,3929 =  p ,  —  0,6451 • or
772-2 — [Ло------ <p(—  0,7648) =
0,2222 V 2
p  +  p i — 0,9478 • 0  =  fjbi +  0,4172 • a — 
— 0,9478 • о =  p ] — 0,5306 • cr,
= р 1 ф ( /" ) + р 2 ф ( — /X)  ' w ( ^ )  =
v
.  ( 0,41721 , r 0,41721
* * ( ! г Г  ) — = = - ) -VI
 2̂
n
1Г-К ( 0 ,4 1 1'2\
=  px Ф (0,295) +  (p  +  p , )  Ф ( -  0,295) —
— 1,41493 (0,295) ст =  р , [ Ф  (— 0 ,2 9 5 )+ Ф (0 ,2 9 5 )]  +
ï
+  0,4172 Ф (—  0,295) a  —  1,414 <p(0,295) o =
=  p ,  +  0 ,4 1 7 2 -0 ,3 8 4 -a —  1 ,4 1 4 -0 ,3 8 1 9 - ct =
=  P !  +  0,1600-CT — 0,5400-CT =  P l  — 0,3800-ff.
m ;j =  —  (m —  p t m-i —  p 2 m 2) =
Pa
=  ^  Lp! — 0,3800 • CT — - 0,4306 (P! — 0,6451 • ct) —
— 0,2222 ( p i  — 0,5306 • ct)] =
=  2,88 (— 0,3800 +  0,2778 +  0,1179)-ct +  p ,  =  
=  p i +  0,0157 • ct.
Az egyetlen szükséges szórásnégyzet képlet :
V- =  ct- — (0,3800 • ct) (0,7972 - ct) =  0,6971 • ct-
A t>- kiszámításához az adatok nem lettek fel­
jegyezve és így cr-га egy körülbelüli értéket 
(ct ^  30) vettünk. Megjegyzendő azonban, hogy 
V2 pontosan kiszámítható, mivel az nem egyéb, 
m int az élettartam ok teljes szórás négyzete. 
A táblázatból az élettartam ok átlaga m =  168. 
Ennek alapján mivel
m =  p x — 0,38-ct =  p! — 0,38-30 =  p i — 11,4
meghatározható a p b és p 2 és ó. Ezek rendre : 
P j .=  m +  11,4 =  168 +  11,4 ad 179 
p 2 =  p + p ,  =  0,4172-30 + 179 =  125 + 179^192 
Ô =  0,6444-30 а=г 20.
Kiszámítva most már mu m2, és m.a-at, lesz
mi =  p i — 0,6451 • ct =  179 — 19,4 ш  160 
m2 =  p i +  0,5306 • ct =  179 — 16 ^  163 
m3 =  p j +  0,01576 =  179 +  0,5 a* 180 
mely értékek jól megegyeznek az észlelt 
mx =  158 
m2 =  161 
m3 =  184
átlag értékekkel.
Ha a 4 in. (101,6 mm) minimális sarokvastag ­
ság esetére is elvégezzük ugyanezt a számítást 
(ugyancsak о =  30 felvételével), eredményül
P i=  210, p 2 =  190, Ô =  19,
illetve m-i =  178, m2 =  172, m;! =  194 értékeket 
kapjuk, melyek ugyancsak jól egyeznek az észlelt 
mx =  177, m2 =  174 és m3 =  193 értékekkel 
(1. 1 táblázat).
3. táblázat
A kokillák becsült élettartam a és ára
M inim ális  sa ro k  - 
v a s ta g sá g  (ango l 
h ü v e ly k , ille tv e  
m m -b e n )
П-1
+ 2=  190)
m
á tla g o s
é le t t a r ta m
A
k o k ü la  á ra  
£
3 % =  82 165 158 56,5
3 i/2 =  89 180 168 58 ,0
3%  =  95 195 176 59,5
4 =  102 210 181 61,0
4*4  =  108 225 185 62,5
4*/2 =  114 240 188 64,1
A tényleges p! és p 2 középértékeket össze­
hasonlítva láthatjuk, hogy a minimális sarokvas­
tagság növelés csupán a kokillák repedéssel szembeni 
ellenállóképességet növelte (hiszen a p! kb. 30 egy­
séggel. — 179-ről 210-re növekedett, míg p 2 gya ­
korlatilag — 192, illetve 190 —• változatlan m a ­
radt).
A második kérdésre : a legkedvezőbb mini­
mális sarokvastagságra vonatkozólag csak a költ ­
ségek figyelembevételével adható válasz.
Feltételezve, hogy p] a minimális sarokvas­
tagság függvényében lineárisan változik, az m 
átlagos életarta a már ismert
m =  Pi P  Ф ^ P ^  (~ )>
illetve
ct =  30 és r] = У 2 • ct =  У 2 • 30 =  42
m iatt
„ =  НЮ -  ц  42
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képlet alapján számítható. A kokilla ára a súlyá­
ból becsülhető. Az így kiszámított értékekkel a 
9. ábrában feltüntetett diagrammot kapjuk, mely ­
ből kitűnik, hogy az öntésenkénti legkisebb kokilla 
költség kb. 4 in. (101,6 mm) minimális sarok 
vastagság környezetében van. Ez tekinthető tehát 
a legkedvezőbb minimális sarokvastagságnak.
A tanulmányból végül az a következtetés 
is levonható, hogy minden kokilla szerkezetre 
van egy olyan optimális sarok vastagság, amely 
a repedés m iatti selejteződést a minimumra csök­
kenti és az így nyert átlagos élettartam  az elérhető 
optimum felé m utat. Valószínű, hogy a beveze­
tésben Kőrös (3) által bem utatott repedési op ­
timum (2. ábra) 15%-os értéke a KfT  mérsékelt 
növelésével csökkenthető volna.
Egyetlen tényező hatásának kiszámításának 
fentiekben leírt hosszadalmas módja természete ­
sen további tényezők hatásának kutatására már 
jelentősen egyszerűsíthető.
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Az alakos alum ínium bronz-öntés íij útjai*
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Емэд Дыола :
Н овы е н ап р а в л ен и я  в формовочной отли вке алю м и ­
ниевой бронзы .
Ernőd Gy.:
Neue W ege des alum inium -bronz Form gusses.
Ernőd G y.:
New ways in producing shape-castings of alum iniuin- 
bronze.
Az alumíniumbronznak nagy az irodalma 
m ert számos kitűnő tulajdonsága erősen foglalkoz­
ta tja  az öntőket, az alakító technológusokat és a 
szerkesztőket. Ez az ötvözettípus kitűnően hasz­
nálható nyomásálló arm atúráknak, kovácsolt és 
hőkezelt állapotban siklócsapágyaknak, kopás 
álló fogaskerekeknek (pl. Diesel motor indító 
motorjai fogaskerekeikre) és más nagyszilárdságú 
alkatrészként. Jellemző tulajdonsága még, hogy 
korróziónak is jól ellenálló, mert a felületén kép ­
ződött A12 О-{ hártya a légköri hatásoktól jól védi. 
Szilárdságát 500 C°-ig jól ta rtja  és 0 C° alatti 
hőmérsékleten a szilárdsága nő és rovásérzékeny­
sége csökken.
Ezzel szemben annál nagyobb gondot okoz 
az öntőknek az öntvények előállítása. Főleg az 
alakos öntésnél jelentkeznek szinte leküzdhetet- 
lennek látszó olyan hibák, amelyek a selejt­
százalékot erősen növelik. Bel- és külföldön a 
szakemberek tömege több, mint 25 éve foglalkozik
* A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1956. I X .  27-i ü lé sén  e l ­
h a n g z o t t  e lő ad ás .
a hibák kiküszöbölésével, de teljes biztonsággal a 
nehézségek még ma sem megoldottak. G yártottak 
már itthon is nagytömegben alkatrészeket, pl. 
kokillába öntött villamos vezeték szorítókat (pl. 
a Budapest—Győr-i vasútvonal villamosításához), 
de egy-egy darabnak hibátlan leöntésére több ­
hónapos előzetes kísérleti munkára volt szükség. 
Még így is időnként rapszodikusan jöttek elő 
hibák anélkül, hogy közben a technológián bár ­
minemű változtatás tö rtén t volna.
A hibák kiküszöbölésére a szakemberek külön ­
böző u takat követnek. Vannak, akik a beömlő­
rendszerre fektetik a fősúlyt, mások az olvasztás 
és öntés körülményeit figyelik. A valóságban 
nem lehet elkülöníteni sem az olvasztást és öntést, 
sem pedig a formázást, m ert mindegyiknek jelentős 
szerepe van és e tényezők teljes összehangolása 
szükséges.
Az ötvözetnél előforduló gyakori hibák a 
következő két alap okra vezethetők vissza:
1. Erős zsugorodásra való hajlam (makró és 
mikrószívódás).
2. Oxidációból eredő zárványok.
Meg kell még említeni a Cu—A1 ötvözetek 
önedző képességét a formában, mert az ilyen ötvény 
belső szövete durvaszemcséjűvé válik(l. 4. oldal).
A sokoldalú és különleges követelmények 
nagy feladat elé állítják mind az öntőket, mind az 
alakító technológusokat, mert a feladatok meg­
oldásához jól kell ismerni a két és többalkotós alu ­
míniumbronzokat olvadt és szilárd állapotban.
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1. Az alumínium bronz ötvözése és olvasztása
Az Albr Al-tartalma olvadt állapotban erősen 
oxidálódik. Ez ötvözettípusnak ez a legkellemet­
lenebb tulajdonsága, mert az oxid hártyaalakban 
képződik és az öntéskor képződött oxid hüvely ­
ként veszi körül az olvadéksugarat, amely viszont 
könnyen megszakad és kisebb-nagyobb részek 
az olvadékkal együtt a formába kerülnek. Ha a 
fürdő szennyezett, vagy gázos, akkor belül is kép ­
ződik A 1 20 ; j , ami a legtöbbször benn is marad. 
Az oxidhártyák káros hatással vannak az önt ­
vényre. Oxid a formán belül is képződhet, ha a 
beömlő olvadt fém örvénylik.
На A120 3 képződik az olvadékban, akkor az 
onnan igen nehezen távolítható el. Tehát oxid és 
gázmentes anyagot kell előállítanunk.
Az olvasztást lehetőleg levegő kizárásával, 
gyorsan végezzük és ne hevítsük túl az olvadé­
kot.
Az ötvözőket lehetőleg segédötvözet alak ­
jában adjuk.
Az irodalom a levegő távoltartására külön ­
böző takaró sókat ajánl. Ilyenek pl.:
1. Üvegpor +  Borax +  Ammoniumklorid.
2. Üvegpor -f- Borax +  Mangánszulfát.
3. Üvegpor -f Borax -f valamilyen Fluorid.
4. 4 rész Mangánszulfát, 1 rész Mg por (0,05% 
adagolandó).
5. Na2C03.
6. Horzsakőpor -f Na Cl.
7. Faszén.
Hazai öntödékben takaróanyagként általában 
faszenet használnak.
A takaróanyagok tekintetében az öntők állás­
pontja nem egységes.
Az Albr-ok olvasztására ugyanazok a beren ­
dezések alkalmasak, m int az ónbronzra és sárga ­
rezekre. Indukciós kemence a kemencében fellépő 
erős örvénylés m iatt nem használható.
A tápfej az Albr-oknál éppen a nagy zsugoro­
dási hajlam m iatt nagy, (homoköntésnél 1,3—1,5 
százalék, kokillában 2—2,2% a lin. zsugorodás), 
ezért sok a visszatérő hulladék, am it osztályozni 
és tisztán kell kezelni. Az ötvözéshez viszont lehe­
tőleg ne adjunk 30%-nál több hulladékot. Ebből 
következik, hogy a nagymennyiségű tápfej vég­
eredményben az újraötvözésnél nem használható 
fel teljes mennyiségben.
Az olvasztáshoz és ötvözéshez az alábbi 
irányelvek betartása ajánlatos:
a) Az alapanyag katódaréz, vagy Wire bar 
legyen (a katódréz ugyanis sokszor sok hidrogént 
tartalm azhat, ezért egyes öntők szerint a Wirebar- 
ral jobban elkerülhető az olvadék gázosodása).
b) A hulladék tiszta legyen. (Lehetőleg az 
oxidhártyákban feldúsult tápfejrészeket távolítsuk 
el. Igen lényeges a hulladék homoklefúvatása).
c) Az ötvözőket segédötvözetekkel adagol­
juk.
d) A fémfürdő ne gázosodjon el. Ehhez fontos 
megjegyezni, hogy mindig a rezet olvasszuk be 
először faszéntakaró a latt, dezoxidáljuk azt és 
csak a tökéletes dezoxidálás után adjuk az ötvöző­
ket.
2. Form ázás és öntés
Az oxidhártya leszakadásának és az örvény­
lés elkerülésére úgy kell önteni, hogy a fém 
a formát lassan töltse meg, a fém a formában 
egyenletesen emelkedjék és a beömlőrendszerben 
örvénylés ne keletkezzék.
Ez a szabály szabja meg a formázás irányelveit. 
A fém alsó beömléssel kerüljön a formába. A kü ­
lönböző falvastagságok találkozásánál gondos­
kodnunk kell az egyenletes hűtésről (hűtővasak). 
Hűtővasak használata esetén azokat előzetesen 
homokkal le kell fúvatni és öntés előtt melegíteni 
kell.
A beömlőrendszereket illetően a nézetek 
nagyon eltérőek. Vannak, akik az öntvény körül 
elosztó csatornát vágnak és abból rövid szarv- 
alakú. megvágással vezetik az olvadékot a formába. 
Mások hosszú szarvalakú megvágást használnak 
és vannak, akik a beömlőszár és megvágás közé 
villámalakú elosztócsatornát helyeznek. Egyesek 
szerint a fűrészfog alakú elosztó csatorna fogja fel 
a legjobban az oxidhabot.
À beömlőszár keresztmetszete sok helyen kör 
keresztmetszetű, mások viszont a téglalap kereszt­
m etszetűt ta rtják  helyesnek. Mindenesetre a kör­
keresztmetszetű beömlőszárban az olvadék ör ­
vénylik, míg a téglalap keresztmetszetűben nem.
A formázásra vonatkozóan az irodalomban 
sokféle megoldás található.
A formázóhomok ugyanaz lehet, mint az 
ónbronzoknál, de nagyobb gázáteresztőképességű 
legyen (legalább 100).
Az öntésről röviden csak annyit, hogy az 
öntési hőmérséklet 1100 C° fölé ne menjen, mert 
o tt már az A1 erősen oxidálódik. Öntésnél a fém 
ne zuhanjon a formába, hanem lassan emelkedjen.
3. Az öntvény utókezelése
Amint az előbbiekben em lítettük, az Albr 
öntvények lassú hűlés esetén a formában önedződ­
nek. A megelőzési módjaikról (gyors kiverés, 
ötvözés) már beszéltünk és most nézzük mi 
a teendő, ha az öntvény mégis önedződött. Ilyen 
esetben a kész öntvényt ajánlatos 900 C°-ra 
felmelegíteni és levegőn hűteni. Még jobb, ha a 
850—900 C°-os melegítés u tán  500—650 C° 
közötti hőmérsékleten megeresztjük. Ez utóbbi 
csak kis öntvényeknél, hatásos. (Ezek irodalmi 
adatok, amelyek ellenőrzésre szorulnak.)
Hőkezeléskor az Albr-ok hasonlóan viselked­
nek, mint a szénacéloknál a perlit. H a gyorsan 
hűtjük, akkor martenzites szövetet kapunk. A 
feszültség megszüntetés 700—800 C°-on történik. 
A képlékenyen alakítható ötvözeteknél kidolgozott 
az alakítás utáni homogenizálás és öregbítés, 
viszont az Albr öntvényeknél a hőkezelést még 
nem dolgozták ki egyértelműen.
4. Saját kísérletek
A rendelkezésünkre álló idő alatt természete ­
sen nem tudtunk kísérletsorozatokat és alapos 
tudományos vizsgálatokat végezni, hanem meg­
próbáltunk az eddigi módszerek ismeretében 
újabb utakra lépni. Ilyenek pl. a dezoixidáló
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anyagok, különösen a Ti viselkedésének vizsgá­
lata, valamint a gáznyomásos és melegített tápfej 
szerepének tisztázása. Kísérleteinek alapanyaga 
Cu—Al10 ötvözet volt.
a) Dezoxidálás és szemcse finorjiítás
A különböző dezoxidáló szerek és a Ti hatá ­
sának vizsgálatára új anyagból állítottunk elő 
ötvözeteket.
Az alapanyagnak katódréz és 99,5%-os A1
volt.
Az A1 bevitelére A1—Cu33 segédötvözetet 
készítettünk.
A segédötvözet készítésekor két módszert 
követtünk:
1. A Cu-t olvasztottuk be faszén ala tt és 
0,2% Mn-al dezoxidáltuk, majd beadagoltuk a 
szilárd alumíniumot.
2. Az alumíniumot beolvasztottuk, 850 C°-ra 
túlhevítettük és ebben oldottuk a katódrezet. Az 
A1 védelmére kriolitot használtunk.
A dezoxidáló anyagokat a következő formá­
ban v ittük  az olvadt rézbe:
1. táblázat
K ísé r ­
le ti
sz ám





fi °u /0 H í, M egjegyzés
Cu A1 a n y a g 0//0
1 90 10 M n 0,2
•
2 90 10 M n 0,1
3 90 10 M n 0,2 14 46,6 44,5 103 D u rv a  k r is tá ly o s ,
1 8 — 1 5,6 48 ,8— 44,2 24 — 16 118— 121 sa la k o s
4 90 10 M n 0,2 21,3 39,1 6,5 135 F in o m sz em ű , d e  o x idos
T i 0,3 2 2 ,6— 21,4 36,7— 34,9 7,5—  8,7 128
5 90 10 M n 0,15 21,3 22,9 2,4 124 F in o m sz em ű , de o x idos
T i 0,3 19,7— 23,8 37,2— 37,6 8 — 9 135
6 90 10 dezox . ö tv . 0,5 16,3 39,5 7 150 D u rv a sz e m ű , o x id o s
14,8— 18,9 36,3— 40,3 25 — 27 135 H ib á s
7 90 10 Ti 0,3 24,5 38,7 47 99 K o k illá b a n
16,4 38 ,3— 43 16 — 22 128 H o m o k k ő , n a g y o n  f in o m
k r is t .
8 90 10 T i 0,45 18 18,85 30,7— 32,4 7,4—  8,8 124— 138 10 k g  O, S T i- t  +  5 k g
' 7-es h u lla d é k . F in o m
k r is t .
9 90 10 C u-T i5 0,3 21,3 34,9— 30,4 6 —  8,8 128 F in o m  k r is tá ly o s
Mn fémmangán alakban,
Mg fémmagnézium alakban,
Ti, részben fémtitán, részben pedig Cu—Ti5 
segédötvözettel.
Meg kell jegyeznünk, hogy fém Ti adagolása­
kor az öntvény egyes esetekben gázosodást mu ­
ta to tt.
Az irodalmi ajánlások alapján kipróbáltuk a 
következő dezoxidáló ötvözetet is:
0,6% Ti, 1% Ca,
6 % Mn, 37% A1
2 % Mg Többi Cu
Ebből az ötvözetből közvetlenül öntés előtt, 
0,5— 1% mennyiséget kell adagolni.
A dezoxidáló anyagok várható hatásáról a 
fémoxidok termodinamikai normálpotenciáljai ad ­
nak képet (lásd Széki—Horváth: Fémkohászattan 
c. könyvet).'
Az olvasztást 15—20 kg-os tételekben koksz­
kemencében végeztük. Az összetételekről, a dezoxi­
dáló anyagokról és a szilárdsági értékekről az 1. 
táblázatban számolunk be.
Az 1. táblázatban feltüntetett próbapálcákat 
homoköntéssel készítettük, a 7. számú kísérlet első 
próbapálcáját viszont kokillában. A 3—7 kísérle­
teknél a szilárdsági értékek második sora és a teljes 
8-as kísérlet próbapálcái az anyag másodszori 
olvasztásából homokbaöntéssel készültek. A 9. 
kísérletnél a próbapálcákat együtt öntöttük az 
öntvénnyel az új anyagból. A második olvasztású 
próbapálcákat elektromos kemencéből öntöttük.
Az 1. táblázatban felsorolt ötvözetekből 
nedves homokba keréktárcsát öntöttünk és a 
tárcsákat középen átm etszettük, a vágási felületet 
lecsiszoltuk és m arattuk. Az 1—4. ábrák 1—9 
képek szerint az 1. és 2. Ti mentes ötvözet közepes 
szemnagyságú, ez főleg azért nem durva kristályos, 
mert hidegen öntöttük. A 4. és 5. ötvözet vala ­
mivel durvább annak ellenére, hogy Ti-t tartalmaz. 
A Ti-t fém alakbán adtuk és melegen öntöttünk. 
A Ti-nak a Cu-ba történt beadagolása u tán az
olvadék erősen megkásásodott és így erősebben 
tú l kellett hevíteni (7. kép). A 6. ötvözetet dezoxi­
dáló ötvözettel készítettük. Ez nagyon durva 
kristályos képet m utat. (3. ábra 6. kép). A 7. ötvö ­
zet közepes kristályos (3. ábra), míg a 8-as és 9-es 
egészen finom szemű (4. ábra). Általában azok az 
ötvözetek, amelyekbe a Ti-t segédötvözettel v ittük 
be, egészen finom szemcséjűek lettek. A 8. ötvö ­
zetben ugyanis csak részben adagoltunk fém ­
titá n t és az ötvözet 30% -át a 7. kísérletből szár­
mazó hulladékkal pótoltuk.
A szemcsefinomítás a Cu—A1 ötvözeteknél 
feltétlenül szükséges, mert ez ötvözettípus durva 
kristályosodásra hajlamos. Ezért lehetséges a 
mikrolukacsosság is. E hiba kiküszöbölésére leg­
alkalmasabb módszer a szemcsefinomítás, amit 
viszont leghatásosabban ötvözéssel érhetünk el. 
Ilyen meggondolás alapján került sor a Ti hatásá ­
nak vizsgálatára. A kísérleteknél bebizonyult,
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1. ábra. Az 1. táblázat 1. és 2. ötvözetének metszete
3. ábra. Az 1. táblázat 6. és 7. ötvözetének metszete
hogy a Ti, mint szemcsefinomító is előnyös hatást 
gyakorol a Cu-Al ötvözetekre.
Meg kell még említeni, hogy a szakítópálcák 
vizsgálatakor a Ti-mentes és dezoxidáló ötvözet­
tel készített ötvözetek mindig nagyobb nyúlást mu­
tattak, mint a Ti-os ötvözetek, de ugyanakkor a fo ­
lyási határuk lényegesen kisebb. A titános ötvöze­
tek folyási határa mindig nagyobb értéket m utat, 
m int a Ti-mentesek.
5. ábra. A  darab körül elhelyezett elosztó csatornából 
szarvalakú megvágás
2. ábra. Az 1. táblázat 4. és 5. ötvözetének metszete
4. ábra. Az 1. táblázat 8. és 9. ötvözetének metszete
b) Beömlők
A beömlőrendszerek sok lehetősége közül 
háromfélét próbáltunk ki. Fényképen bem utatjuk 
a háromféle beömlőrendszert. Az 5. ábra a darab 
körül elosztó csatorna és abból kis szarvalakú 
megvágások. A 6. ábra a darab agyába alulról 
nagy szarvalakú beömlő kiképzésű. A 7. ábra a 
beömlőszár és a szarvalakú beömlő közé villám ­
elosztó csatornát helyeztünk.
6. ábra. A  darab agyába alulról egy szarvalakú 
beömlő
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Minden egyes esetben arra törekedtünk, hogy 
alsó (dagadó) öntéssel emelkedjen az anyag. A be ­
ömlőszár téglalap keresztmetszetű, mert így nem 
örvénylik az olvadék. Az öntvények ilyen öntés­
sel minden esetben oxidzárványmentesek voltak. 
Külön készítettünk próbapálcákat, amelyekhez 
minden egyes esetben villám elosztócsatornát 
ik ta ttunk  be a beömlőszár és a szarvalakú meg- 
vágás közé. Azonban a pálcák nagy részében oxid- 
zárvány volt észlelhető, mert azokat nem új anyag ­
ból, hanem a meglévő kész öntvényekből újra- 
olvasztással öntöttük.
c) Gáznyomásos tápfejkísérletek
Az Albr likvidusz és szolidusz hőmérséklete 
között csak néhány fok hőmérsékletköz van, ami 
az utántöltést körülményessé teszi. A melegpont, 
vagyis amelynél az anyag utoljára dermed, ren ­
desen a darabba kerül, ahol szívódás képződik. 
Eddig a szívódás elkerülésére hidegen öntöttek és 
nagy tápfejeket használtak. A tápfejek 100%, sőt 
afölött voltak. Ha a tápfej kicsi, vagy kevés­
számú volt, vagy rosszul helyezték el, akkor szin ­
tén szívódások keletkeztek.
7. ábra. A beömlőszár és a szarvalakú megvágás. közölt 
„villám“ elosztócsatorna
2. táblázat
K ísé rle t K ísé rle ti  d a ra b D a ra b T áp fe j G áz fe jle sz tő
L u n k e r
té r fo g a t
c m :l
M e g j e g y z é s
sz. meg­
nevezése anyaga
sú ly  g sú ly  g sz ám g
11 H en g e r A l-b r 2500 210 13 1 149 H íg a n  h u rk o lt ,  8 X  -os fó lia , ö n té s  
k ö z b e n  m ű k ö d ö tt .
12 H en g e r A l-b r 2500 940 13 0,5 65 E rő se n  b u rk o lt ,  4 X  -es fó lia .
13 H en g e r A l-b r 2500 1310 13 0,5 22 E rő se n  b u rk o lt ,  4 X  -es fó lia .
14 H en g e r A l-b r 2500 800 13 1 80 B u rk o lt ,  sű rű m a ssz a , 4 X  -es fó lia .
15 H en g e r A l-b r 2500 1100 13 1 45 B u rk o lt ,  sű rű m a ssz a , 4 x  -es fólia .
17 H en g e r A l-b r 2500 1180 13 0,5 37 H íg a n  b u rk o lt ,  1 x  -es fó lia .
18 H en g e r A l-b r 2500 1260 13 1 28 H íg a n  b u rk o lt ,  1 X  -es fó lia .
19 H en g e r A l-b r 2500 940 13 1 65 H íg a n  b u rk o lt ,  1 X  -es fó lia .
20 H en g e r A l-b r 2500 920 12 1 67 N em  b u rk o lt ,  1 X  -es fó lia .
21 H en g e r A l-b r 2500 900 15 1,5 70 C sak fólia .
22 H en g e r A l-b r 2500 1500 — — 13
26 H en g e r A l-b r 2500 1240 14 1 30 B u rk o lt  +  fó lia .
E hibák kiküszöbölésére, főleg pedig a szívó­
dási üregek elkerülése és az anyag tömörítésére 
kísérleteket végeztünk gáznyomásos tápfejekkel. 
Célunk volt a tápfej tömegének csökkentése. 
A gáznyomásos tápfejekkel végzett kísérletekről 
a 2. táblázat és a 8. és 9. ábrák adnak összefoglaló 
képet.
(A felhasznált gázfejlesztő anyagok össze­
tétele:
13- as keverék vízüveg és vízzel kevert nyers 
dolomit,
14- es keverék vízüveg és vízzel kevert k réta ­
por,
15- ös keverék vízüveg és vízzé], kevert k réta ­
por -f- dolomit 1 :1 ).
d) Melegített tápfejkísérletek
Amint a gáznyomásos tápfejkísérleteknél em ­
lítettük , a szívódási üregek elkerülésére feltétlenül 
szükséges, hogy a melegpont a  tápfejben legyen. 
Ennek érdekében a tápfejet külső melegítéssel 
mindaddig olvadt állapotban tartjuk , amíg a darab
teljesen meg nem dermedt. így azután után- 
szívásra a tápfejből mindig rendelkezésünkre áll 
a folyékony anyag. Természetesen számítani kell
8. ábra. A  2. táblázat 22 f i .  kép), 11. ('2. kép) és 19. 
(3 . kép) kísérletének eredménye
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9. ábra. A  III. táblázat 18. (1 . kép), 20. (2 . kép),
21. (2 . kép), 26. (4 . kép), 12. fő . kép), 13. (6 . kép), 
14. (7 . kép), 15. (8. kép), és 17. (9. kép) kísérletének 
eredménye
arra, hogy a táp  fej olyan méretű legyen, hogy az 
utánszívást biztosítsa és azonkívül számolni kell 
azzal is, hogy a tápfej egy része, különösen a külső 
kéreg előbb dermed meg, mint ahogy az kívánatos 
volna. De még így is lényegesen kisebb tápfejre 
van szükség, mint bármilyen más módszernél.
A következő hőfejlesztő keverékkel végeztünk 
kísérleteket:
3/a keverék;
A1 dara ........................................  15 g
Al—Mg50 po r................................  5 g
Si02 ..............................................  10 g
M n02 ............................................  60 g
A gyag ............................................  5 g
N a C l..............................................  1 g
N a N O j j ..................................................................  4  g
V ízüveg..........................................  5 g
Víz ................................................  5 g
Ez a keverék tú l heves és így csak kisebb 
olvadáspontú ötvözetekre alkalmas (760—800 C° 
körül).
7/a keverék:
A1 dara ........................................  5 g
Al—Mg p o r ..................................  15 g
Si02 ..............................................  10 g
ТЮ2................................................  60 g
A gyag ............................................  5 g
N a C l..............................................  1 g
N aN 03 ..........................................  4 g
V ízüveg..........................................  5 cm 3
Víz . .................   20 cm3
A keverék jól működik, de valószínűleg még 
tovább kell késleltetni.
Kísérleteinknél a melegítőgyűrűt beformáz­
tuk  és öntés u tán  közvetlenül az olvadék tetejére 
szórtunk ugyanabból a keverékből por alakban.
1. Kísérlet. 7/a keverékkel, melegítő gyűrűvel 
és porral darabsúly 9000 g, 
tápfejsúly 850 g (9%),
tápfejm éret 75 0  x  50 mm magas 10. ábra.
Beszívás a darabba 3—4 mm mély. U tán ­
töltés nem volt.
2. Kísérlet. 7/a keverék porral melegítve, 
gyűrű nélkül. Darabsúly 9000 g.
Közel hasonló volt az eredmény, m int a 
gyűrűsnél, de a tápfej lényegesen rövidebb idő 
alatt dermedt.
3. Kísérlet. További kísérleteinket 2960 g
súlyú hengeres darabbal végeztük, hogy ne kelljen 
nagymennyiségű anyaggal dolgoznunk. A 3-as 
kísérletnél 100% fejjel készítettük a darabot 
melegítés és utántöltés nélkül. A darab szívódó s- 
mentes volt. *
10. ábra. Melegítögyűrüvel készült tá p fe f
4. Kísérlet. 7/a keverék porral melegítettük 
a tápfejet. A tápfej mennyiséget felére csökkentet­
tük. Párhuzamosan melegítő port használtunk 
és por nélkül öntöttünk ugyanolyan méretű táp- 
fejjel. A melegítőporral kezelt darab szívódás- 
mentes, míg por nélkül mély behúzás volt észlel­
hető.
Darabsúly.......................  2960 g
Tápfej ...........................  1450 g
5. Kísérlet. 7/a porral. Kis átmérőjű magas 
fejet készítettünk.
D arabsúly.......................  2960 g
T áp fe jsú ly .....................  590 g (20%)
Erősen behúzott.
6. Kísérlet.
D arabsúly.......................  2960 g
T áp fe jsú ly .....................  850 g (28%)
A tápfejet nem melegítettük, de kétszer 
utántöltöttünk. Mély behúzás észlelhető, amit 
a 11/a ábrán m utattunk be.
7. Kísérlet. 7/a összetételű gyűrűvel. Tápfej- 
magasság 35 mm.
Darabsúly.......................  2960 g •
T áp fe jsú ly .....................  340 g (11%)
Csaknem szívódásmentes, am it a 11/b ábrán 
is láthatunk.
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8. Kísérlet. 7/a összetételű melegítő gyűrűvel. 
Tápfej magasság 60 mm.
Darabsúly.......................  2960 g
T áp fe jsú ly .....................  760 g (26%)
Teljesen szívódásmentes, amit a l l e  ábra is 
igazol.
i l .  ábra. a ) kép. 28%  lápfej mellett még utántöltéssel 
is mély behúzás észlelhető, b) kép. Melegítő gyűrűvel 
11% tápfej esetén is alig húzott be a darabba, c) kép. 
Melegítő gyűrűvel, de 26%  tápfejnél már egyáltalán nem  
érte el a darabot a szívádás
5. Javaslatok további kísérletekre
Az eddigi kísérletekből megállapíthatjuk, hogy 
titánnal szemcse finomítás és nagyobb folyási határ 
érhető el.
A nagy- és kiskereszt metszetek találkozásánál 
helyi tápfejekkel, vagy pedig lényegesen kevesebb 
gáznyomásos, illetve melegített tápfejjel a durva 
szívódások kiküszöbölhetők és az eddigi nagy ­
számú és nagyméretű tápfejek mennyisége csök­
kenthető.
Az oxidveszély elkerülésére a rezet feltétlenül 
dezoxidálni kell. Az újraolvasztásnál azonban az 
öntvényen belül elkerülhetetlenül jelentkeznek 
az oxidzárványok. Ezek elkerülésére, illetve kikü ­
szöbölésére oxidoldó és védősű, vagy más oxid- 
eltávolító módszer kidolgozása feltétlenül szük­
séges (pl. fluoridokkal).
Az ötvözési módszereket is meg kell vizsgálni 
és a kísérleteket a többalkotós alumíniumbron­
zokra is ki kell terjeszteni
Kísérleteket óhajtunk végezni a 99,99 Ál 
felhasználásával is, amellyel elért eredmények 
jobbak lehetnek, bár az anyag költségénél eltérés 
mutatkozik.
A beömlőrendszerek vizsgálatakor ugyancsak 
az oxidációtól való védekezés és a szívódási üregek 
elkerülése legyen a fő cél. Alapos laboratóriumi 
kísérletek sok olyan körülményre vetnének vilá ­
got, amire eddig nem is gondoltunk, az üzemben 
ugyanis pontos mérések és részletes megfigyelések, 
valamint nagytömegű kísérletek nem lehetségesek.
Az eddigi gáznyomásos és melegített tápfej 
kísérleteket feltétlenül folytatni kell, mert a nagy
és bizonytalan tápfejek helyett kisebb méretű ég 
biztosan működő tápfejekre elkerülhetetlenül szük­
ség van. Az oxidációs veszély ezzel is csökken, 
mert nem kell, 50%, vagy még ennél is nagyobb 
hulladékkal dolgozni. Az újraolvasztásnál ugyanis 
nagyon erős az oxidációs veszély és az oxid az 
öntvényben marad. Erről eddigi kísérleteink is 
megerősítettek.
Foglalkozni kell az öntvények hőkezelésével 
is és az önedzés kérdését is tisztázni kell.
Összefoglalva tehát foglalkozni kell:
1. A dezoxidálás, ötvözési módok és takaró- 
anyagok kérdésével.
2. A beömlőrendszerekkel. .
3. Gáznyomásos és melegített tápfejekkel.
4. Hőkezeléssel.
5. A Ti további szerepével.
Ö sszefoglalás
Az A1 bronz alakos öntése több évtizedes 
probléma. Egységes eljárás nem alakult ki, mert 
a legtöbb esetben a nagy problémahalmaznak csak 
egyes részét igyekeztek megoldani. A megoldáso­
kat főleg gyakorlati vonalon keresték.
A cél viszont az legyen, hogy elméleti alapok ­
ból kiindulva keressük a gyakorlati megoldási 
lehetőségeket.
Az A1 bronznál gyakori a makró és mikró- 
szívódás, a hártyaalakú oxid képződése és időn­
ként fellép az önedzés kérdése. E nagy feladat­
körök megoldásához csakis elméleti elgondolások 
alapján kezdhetünk. A makrószívódás a  nagy 
zsugorodás következménye, am it megfelelő után- 
táplálással küszöbölhetünk ki. A mikrószívódás 
a durvakristályosodásból ered, aminek ellenszere 
különböző szemcsefinomitó módszerek. A hártya ­
alakú oxid egyrészt az olvasztás, másrészt meg­
felelő beömlő rendszerekkel ta rtha tó  távol. Az 
önedzés a tú l lassú lehűlésnél történő ß fázis szét­
esésének eredménye.
Szerző Ti-t használ szemcsefinomításra igen 
jó eredménnyel. Az oxidveszély elkerülésére a 
gyors olvasztást, valam int jó dezoxidálást és 
tápfejek mennyiségének csökkentését ajánlja. Ez 
utóbbit gáznyomásos és melegített tápfejjel 30% 
alá csökkenti és így a visszajáró hulladék kisebb 
mennyiségében kevesebb a visszajáró oxid is, 
mint az az eddigi 100, vagy még nagyobb száza­
lékú tápfejeknél volt.
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Варга Ференц — Неметх Пал :
Некоторые примечания к уплотнению песчанных 
образцев.
Varga F ., Németh P .:
Einige Bem erkungen über die Verdichtung der Saml- 
probekörper.
Varga F ., Németh P.:
Sonic notes on ram m ing of sand test-specim ens.
A homok gázáteresztőképességének és szilárd ­
ságának vizsgálatára szabványosított töm örítés ­
sel 50 mm átmérőjű és 50 ^  1 mm magas próba ­
testeket készítenek. A különböző szabványoknak 
a tömörítőberendezéssel és a tömörítéssel kapcso ­
latos előírásait az 1. táblázatban foglaltuk össze
a szabvány sze- 
50 mm magas 
eső tömörítőmunka
[1 ,2 ,3 ] .............................
A táblázatból kitűnik, hogy 
rinti tömörítőmunkával készített 
próbatestek térfogategységére 
minden esetben állandó.
Az MNOSZ és D IN szabvány szerint az 1 cm 3 
töm örített homoktérfogatra eső tömörítőmunka =
=  1 0 0 c m k g  o m k g /c m . ,
98,2 cm 3 ’ s/
az AFS/BS szabvány szerint pedig =  
96,78 cmkg
102,9 cm 3
=  0,944 cmkg/cm3
Az öntödei homokoknak jellegzetes tulajadon- 
ságuk, hogy azonos tömörítőmunka mellett is a 
tömöríthetőségi mértékük különböző. Egyik homok­
ból tehát többet, a másikból kevesebbet kell be ­
mérni ahhoz, hogy szabvány szerinti tömörítéssel
É rk e z e t t  : 1956. V II I .  15.
éppen szabvány magasságú próbatestet készíthes 
síink. A tömöríthetőség mértékére a próba 
hüvelybe adagolt, elsim ított felületű és a tömörí­
te tt  50 mm magas próbatest magassági értéke 
közötti viszonyszám jellemző:
Tm = Va~  —  • 100% =  m i~ OT° -100%
V a 7Yl\
ahol Tm — a tömöríthetőség mértéke százalékban. 
Va =  a próbahüvelybe öntött, lesimított fe­
lületű homok térfogata.
Vb — a homokpróbatest térfogata. 
mx =  a próbahüvelybe „adagolt“ , lesimított 
felületű homok magassága. 
m0 =  a homokpróbatest magassága (50 mm).
A szabvány szerinti tömörítés mellett tehát 
a súlyegységre eső tömörítőmunka a bemért homok 
súlyától függ. Állandó tömörítési munka mellett a 
homok tömöríthetőségi tulajdonságát annak víz ­
tartalm a is befolyásolja.
1. ábra. A súlyegységre vonatkoztatott tömörítőinunka 
változása a víztartalom függvényében
1. táblázat
M NOSZ 165— 53 D IN  52401 A F S /B S
A  p ró b a to s t  á tm é rő je , m m .................................................... 5 0 ,0 J ;  0,5 50 ,0 5 0 ,8 ±  1,0254
A  p r ó b a te s t  m a g assá g a , m m  ................................................ 50 ,0 50,0 50,8
A  m e g e n g e d e tt  le g n a g y o b b  m a g assá g  e lté ré s , ±  m m 1,0 0,3 0,8
A  tö m ö r ítő s ú ly , g ....................................................................... 6670 6666 6350
A  tö m ö r ítő s ú ly  esési m a g assá g a , m m  .............................. 50 ,0 50,0 50,8
A  m o z g a th a tó  d ö n g ö lő részek  sú ly a , g  .............................. — 1500 1588
A  tö m ö r ítő  ü té s e k  sz á m a  s z a b v á n y  tö m ö r íté s k o r  . . . . 3 3 3
A  p ró b a te s t  té r fo g a ta ,  o m ' .................................................... 98,2 98,2 102,9
A tö m ö r ítő m u n k a  3 tö m . ü té s  e se té n , c m k g ................ 100 100 96,78
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A legfontosabb 6-féle hazai homokunknak a 
súlyegységre vonatkoztatott tömörítő munkájának 
a víztartalomtól függő változását, szabványos tö ­
mörítés mellett az 1. ábra szemlélteti. Ebből meg­
állapíthatjuk, hogy a nedvességtartalom növeke­
désével a súlyegységre vonatkoztatott tömörítő 
munka csökken.
A bemért homoksúly növelése tehát szabvány- 
tömörítés mellett mindenkor a homok súlyegysé­
gére eső tömörítőmunka csökkenését okozza. A 
homok gázáteresztő képességének és szilárdságá­
nak változásával kapcsolatban [4] két kérdés 
merülhet fel:
1. a változó térfogatsúly esetén, vagy
2. 1 g homokra vonatkoztatott változó 
tömörítőmunka mellett, hogyan alakul a homok 
gázáteresztőképessége és szilárdsága?
Belátható, hogy ha állandó víztartalm ú ho­
mokból nagyobb súlyt mérünk be, akkor a szab ­
vány magasságú próbatest elkészítéséhez szük­
séges tömörítőmunkát, azaz a tömörítő ütések 
számát növelni kell. A bemérendő homok súlyának 
és a tömörítőmunkának növelésével viszont nő a 
homok térfogatsúlya és ezzel változnak a tömö­
ríte tt homok fizikai tulajdonságai.
A gázáteresztő képesség a térfogatsúly függ­
vényében a 2. ábra szerint változik, amiből lá t ­
ható, hogy állandó víztartalom mellett a gázáteresztő 
képesség a térfogatsúly növekedésével csökken, 
a szilárdsági értékek pedig ugyanakkor nőnek.
1 g homokra eső változó tömörítőmunka 
hatásának vizsgálata e lő tt meg kell határozni az 
egységnyi súlyú homokra eső tömörítőmunka és a 
próbatestegységnyi térfogatsúlya közötti össze­
függést. A gázáteresztő képességet és szilárdságot 
az 1 g homokra eső tömörítőmunka értékekhez
Bicskei farmázohomok Vut. : 2,5 %  
Bicskei formazóhomok Vizt.: 5,5 % 
Bicskei formázóhomok Vili. : 6,В % 
Bicskei formázóhomok Vizt. : 9,2 °/o 
Bük kösd/formázóhomok Vizt: 2,9 % 
Bükkosdi formázóhomok Vizt. : 5,0 % 
Bükkösül formázóhomok Vizt. : 6,7 % 
Bükköséi formazóhomok Vizt.: 9,0 °io 
Tárnoki homok Vizt. : 2f5 %
Tárnoki homok Vizt. : 9,5 %
Tárnoki homok Vizt.: 7,2°/о
Tárnoki homok Vizt: 9,8%
Döngölő ütések szama :




2. ábra. A  gázáteresztőképesség változása a térfogatsúly 
függvényében állandó víztartalom mellett
tartozó térfogatsúlyokból az előbbiek alapján 
megállapíthat j uk .
A tömörítőmunka megállapításakor azonban 
figyelembe kell venni azt, hogy a tömörítősúlyból, 
a tömörítősúly esési magasságából és a tömörítő- 
ütések számából szám ított tömörítőmunka a való ­
ságos tömörítőmunkának csak egyik része.
A szabvány csak az ún. „tiszta“ töm örítő ­
munkát rögzíti, amely a tömörítősúly, az 5 cm-es 
esési magasság és a tömörítőütések számának 
szorzata. A próbatest döngölése előtt a próba ­
hüvelybe tö ltö tt laza homoknak a döngölőrészek 
ráengedésekor bekövetkező magasságcsökkenését, 
valamint az egyes döngölőütésekre eső próbatest 
magasságcsökkenést a szabvány figyelmen kívül 
hagyja. Ezek a különböző mérvű magasságcsökke­
nések a végzett munka nagyságát növelik.
3. ábra. A  töihörítőmunka magasságcsökkentö hatásának 
szemléltetése (W . Oötz [4J).
H l ^  a bem ért (próbatestbe tö ltö tt, lesim íto tt felületű) homok 
m agassága
Hcy =  az előtöm örítés u tán i hom okm agasság
H~e = az előtöm örítéskor adódó m agasságcsökkenés
H i — a  „ tisz ta “ töm örítési m unka közbeni m agasságcsökkenés
# 0 =  a  p róbatest magassága
A tömörítő összmunka W. Götz [4] szerint a 
következőkből tevődik össze (3. ábra):
1. Előtömörítő munka (statikus előtömörítés,
He).
2. A „tiszta“ tömörítőmunka (ejtősúlyX 5x 
X ütések száma).
3. A Ht  magasságcsökkenésből adódó töm ö ­
rítő munka (Ht).
Az előtömörítőmunkát akkor végezzük, am i­
kor a tömörítősúlyt és a döngölőrudat a homokra 
ráengedjük.
Az előtömörítőmunka számszerű meghatáro ­
zásához a tömörítősúlyt kell változtatni úgy, 
hogy a döngölő tartozékoknak az összes tömörítő 
súlya éppen a //,> magasság csökkenést okozza.
A végzett munka =  Gx-He (cmkg), 
ahol Gx =  a tömörítő összsúly kg-ban.
He — a meghatározott tömörítő összsúly ha ­
tására bekövetkező magasságcsökke­
nés cm-ben.
A Gx meghatározása a tömörítősúly változ ­
tatásával grafikusan történik. A 3. ábrán látható, 
hogy az előtömörítés utáni magasság II2 —
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— II \ — He, tehát az előtömörítés munkájának el­
végzéséhez szükséges össztömörítősúly annak az 
ejtősúlynak (Gx) felel meg kg-ban, amely meg­
határozott (He) úton függőlegesen mozogva el­
végzi a homoknak Hy magasságról H2 magasságra 
való tömörödéséhez szükséges munkát. Ez a 
munka a szabvány szerinti 100 cmkg töm örítő ­
munkát lényegesen növeli.
A tömörödött homokmagasságoknak a tömö­
rítősúly függvényében történő ábrázolása alapján 
tehát a  Gx annak a tömörítősúlynak felel meg, 
ahol a változtato tt tömörítősúlyokból adódó pon ­
tokat összekötő egyenes a H2 magasságot metszi 
(4. ábra).
4. ábra. Az előtömörítési m unka elvégzéséhez szükséges 
tömörítősúly grafikus meghatározása (W . Oötz [ 4 ] ) .
A „tiszta“ tömörítőmunka nem más, m int a 
szabványban megadott tömörítési munka. Á lta ­
lánosságban G-5-n (cmkg), 
ahol G =  a tömörítősúly (MNOSZ szabványban 
6 ,6 7  k g ) . w
n =  a tömörítő ütések száma.
A Ht  magasságcsökkenésből adódó tömörítő- 
munka a tömörítést végző mozgatható részek 
összsúlyának és a Ht  magasságcsökkenés szorzatá ­
val egyenlő.
Az össztömörítőmunka látszólag független 
a tömöríthetőségtől és a vizsgált próbatestek
A tömörített próbatest A tömör/tóutesek
térfogatsúlya 9 /cm 3 száma
5. ábra. Össztömörítőmunka különböző ütésszámok esetén 
a térfogatsúly függvényében (W . Götz ]4]J .
térfogatsúlyától. A kísérleti pontokat összekötő 
vonalak azonban nem futnak párhuzamosan az 
abcisszával, hanem „szórásuk“ van (5. ábra) 
A „szórás“ oka egyrészt az előtömörítési munka 
homokonkénti változásában, másrészt a kísérleti 
pontatlanságokban keresendő. Az ábra jobboldalán 
az össztömörítőmunka átlagára olvasható le a 
tömörítőütések függvényében (teljes vonal). A 
szaggatott vonal a szabvány szerinti tömörítő ­
m unkát szemlélteti.
Götz [4] által vizsgált 14 homok össztömörítő- 
munkájának középértékei.
A  töm örítő Ö ssztöm örítő ­ E ltérés a szab ­
ü tések  szám a m unka (cmkg) v á n y tó l % -ban
2 104 5 6 ,7
3 140 4 0 ,0
5 210 2 6 ,0  ■
8 311 16 ,6
Ebből látható, hogy a szabvány szerinti össz­
tömörítőmunka (cmkg) értéke lcb. 40 cmkg-mal 
kisebb, mint a valóságban végzett össztömörítő­
munka.
6. ábra. Az A F 8  és D IN  szabvány szerint döngölt 
próbatestek gázáteresztőképességének és nyomószilárd ­
ságának összehasonlítása 3. és 5. tömörítőütés esetében 
a víztartalom függvényében (  W. Götz [4 ]) .
Götz megvizsgálta a tömörítömunka és a tömö­
rítő ütések száma közötti összefüggést.
Az össztömörítőmunka és a tömörítő ütések 
száma közötti megközelítő összefüggést az alábbi 
egyenletből szám íthatjuk ki:
Öm =  37 +  34-2 N,
ahol Óm, =  össztömörítőmunka,
N  =  a tömörítő ütések száma.
Götz továbbá megvizsgálta a DIN (MNOSZ) 
és amerikai szabvány szerint vizsgált gázáteresztő 
képesség és szilárdsági értékek közötti összefüggé­
seket.
Az 1. táblázatban megadott tömörítési elő­
írásokból következik, hogy a DIN vizsgálatok 
szerinti szilárdsági értékek nagyobbak az AFS
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szerint vizsgált szilárdsági értékeknél. Gázáteresz­
tő képesség szempontjából a helyzet fordított (6. 
ábra). Az MNOSZ 155—53. sz. szabvány szerint 
vizsgált értékek a DIN szabvány szerinti értékek ­
kel jól megegyeznek.
Az ism ertetett vizsgálatok tanulságait az 
egyes homokfajták döngölési mértékének meg­
állapítására használhatjuk fel. Fontos ez különö­
sen gépi formázáskor, mikor pontosan meg kell 
adni a gép által végzendő tömörítő ütések számát, 
ami az illető homok tömöríthetőségétől függ.
*
Az elmondottakkal a homokvizsgálatok né ­
hány eddig idehaza nem vizsgált részletkérdésére 
kívántunk rám utatni. A homokvizsgálati mód­
szerek ily irányú vizsgálata előbbreviszi az öntödei 
szempontból igen fontos homokkérdést, ill. hazai
homokjainknak minél tökéletesebb megismerését 
s ezzel egyidejűleg azoknak jobb, gazdaságosabb 
felhasználását teszi lehetővé.
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Magyar öntők ném et öntödékben
A Düsseldorfban m egtartott nemzetközi öntő- 
kongresszust üzemlátogató körutazások követ­
ték, amelyek lehetővé tették  több öntöde meg­
tekintése mellett több nagyváros és szép vidék 
megismerését is.
A legtöbb résztvevő a ,,B“ jelű körutazást 
választotta, mert szakmailag az nyú jto tt leg­
többet, de népes volt az „A“ és „C“ csoport is.
A 70 főnyi ,,B“ csoportban 20 nemzet kép ­
viselőit lehetett megtalálni : angol, csehszlovák, 
dán, egyiptomi, északamerikai, finn, francia, hol­
land, izraeli, japán, jugoszláv (14 fő), lengyel, 
luxemburgi, magyar (4 fő), norvég, portugál, 
román, svájci és svéd öntők beszélgettek (ahogy 
tudtak) egymással. A rendezőség mindent meg­
te tt annak érdekében, hogy a résztvevők a lá to t ­
taka t megértsék, mert mindenütt, az üzemekben 
és a kirándulásokon a kongresszus három hivata ­
los nyelvén (német, angol, francia) beszéltek. A 
résztvevők pedig majdnem kivétel nélkül értették 
valamelyik nyelvet.
Az utazás Düsseldorfból Frankfurtba külön 
vonattal kezdődött, onnan autóbuszokkal foly­
ta tódott. A vonat ablaka előtt sorra vonultak 
el a kölni dóm hatalmas tornyai, a bonni állomás 
drapériái, amelyek a görög királyi pár fogadására 
készülődtek, a R ajna völgyét szegélyező hegyek. 
R ajtuk hosszú sorban várromok emlékeztettek 
a középkori hűbéruralomra, az alattuk  levő szőlők 
a nehéz rajnai borokra, a folyón egymást követő 
megrakott fehérhajók pedig arra, hogy a német 
nehézipar középpontjában járunk. Frankfurt 
nyüzsgő forgalommal, benne sok, elől-hátul csú­
csos amerikai katonasapkával és modern félkész 
házak körüli építőállványokkal fogadott. Vezető­
ink autóbuszokon röviden m egm utatták a város 
nevezetességeit.
A Goethe-ház csendje, amelyben a nagy 
német költő több művét írta, üdülésnek hatott. 
Römer a középkori fejedelmek emlékét őrzi, kis
szigetként a modern nagyvárosban. A pálmakert 
és a környező park a frankfurtiak Margit-szigete.
Másnap reggel a Buderus vasművek Wetzlar - 
ban levő csőöntödéjének megtekintésével kezd ­
tük meg az üzemek látogatását. Az öntöde a 
közvetlenül mellette levő nagyolvasztóból, -—amely 
a salakot rögtön cementté dolgozza fel — kapja 
a nyersvasat. Az üzem több önálló egységre osz­
lik : a csőidomokat és a szerszámgépöntvényeket 
gyártó öntödék mellett legfigyelemre méltóbb rész-
1. ábra. F rankfurt egyik legnevezetesebb épülete a Römer, 
a középkori német fejedelmek emlékét őrzi.
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leg a 10 db pörgetőgéppel 2 műszakos üzemben 
dolgozó nyomócsőöntöde, amely 5—6 m hosszú 
80—600 mm 0 -jű  csöveket gyárt (kívánatra gg. 
öntöttvasból is).
2. ábra. Welzlarban, a Buderus vasművek csööntödéjé- 
ben a még izzó csövet a pörgetőgépből kihúzva mérleg­
kocsira helyezik
Az 1500 mm 0 -re  döngölt kupolókemencék 
4 műszakon á t olvasztanak újradöngölés nélkül 
(2 műszak olvasztás, 1 műszak hőntartás, 2 mű­
szak olvasztás).
A csőidom öntödében, amelynek önálló ol­
vasztórétege van, a kis darabokat konvejor mellett 
elhelyezett formázógépeken, a közepeseket és n a ­
gyobbakat önálló formázógépeken, vagy kézi­
formázással készítik.
A szerszámgépöntöde hidegszeles kupolói- 
nak adagoló terén láttunk  először olyan mágneses 
emelőt, amely a vasanyagot a mágneses tér szabá­
lyozásával akár darabonként is az adagoló edénybe 
tud ta  rakni. Az acélöntöde fő terméke a pörgető ­
gépekhez a szükséges kokillák öntecsei, amelyeket 
mélyen a talajba süllyesztett függőleges tengelyű 
pörgetőgépeken állítanak elő.
3. ábra. A  Buderus vasművek lollari radiátor öntödéjének 
adagolóterén egy darus és eg g mérlegkezelő csekély fiz ika i  
m unkával látja el a 15 t/ó teljesítményű forrószeles k u ­
pola adagolását
A korszerűen gépesített, de rosszul szellőz­
te te tt kátrányozóban ruhánkra került foltok a 
laboratóriumnak okoztak gondot.
Délután a Buderus Vasművek lollari radiá ­
to rt és kazánt gyártó öntödéjébe v itt útunk, 
ahol a gépesítés a kupolónál és a formázótéren, 
az ellenőrzésnél és a szerelésnél egyaránt magas 
színvonalon áll. A legtöbb látogató — azt hiszem 
— itt  lá to tt először olyan formázóautomatát, 
amely 300 szekrénypárt, 900 radiátorelemet ké ­
szít óránként úgy, hogy a magberakás egy részén 
és az öntésen kívül emberi beavatkozás nem szük­
séges.
Az adagolótéren a 15 t/ó  teljesítményű forró ­
szeles kúpolókat 2 fő látja  el jelentős fizikai munka 
nélkül. A különböző vasanyagokat szabályozható 
erőterű mágnessel daru rakja az adagmérleg 
mérőtartályába. A kokszot, majd a mészkövet 
rázóvályuk adagolják a mérőedénybe. A koksz 
és mészkő mérőedénye olyan mérleggel van össze­
kapcsolva, amely az előre meghatározott súlyok 
elérése u tán a rázóvályuk mozgását és ezzel a 
koksz és mészkő további adagolását megszünteti. 
Ez a művelet tehát emberi munkaerő nélkül, 
gombnyomással való indítással folyik le.
A kazánöntöde, amelynek olvasztórészlege 
teljesen azonos a radiátor-öntödéjével, a  géppel 
formázott szekrényeket a földön önti le és üríti.
A radiátorok és kazántestek tisztítása függő­
pályás, folyamatos üzemű acélszemcsés tisztító- 
berendezéseken történik. A radiátortestek épségét 
vízfürdőben, levegőnyomással darabonként ellen­
őrzik.
A radiátorok megmunkálása és szerelése 
ugyancsak a rendkívül termelékeny autom ata ­
gépeken folyik.
Ezzel egyidejűleg Buzánszky Albin, csopor­
tunk egyetlen fémöntője a Rincker testvérek ha- 
rangöntödéjét tekintette  meg Sinn-ben, ahol meg­
különböztetett szívélyességgel fogadták, m ert az 
öntöde vezetője a csepeli fémöntödében tanulta 
mesterségét néhány évtizeddel ezelőtt. Az öntö ­
dében az általánosan ismert módon, sablonnal 
készítik a harangok m agját és formáját. Újszerű 
részünkre legfeljebb az lehetett, hogy a kész ha ­
rangok hangját gondosan, hangvillákkal ellen­
őrizték szállítás előtt.
Frankfurtban vacsora és rövidnek tűnő pihe ­
nés u tán  reggel ismét csomagoltunk és lehetőleg 
közösen érthető nyelven beszélő szomszédot ke ­
resve autóbuszon Mannheimbe indultunk. Az 
ipari központnak tekinthető negyedmilliós város­
ban van Németország második legnagyobb folyami 
kikötője. A város központjában az utcák derék ­
szögben keresztezik egymást és nehéz eltévedni 
bennük, mert az ABC szerint vannak megjelölve 
és nincsenek kitéve a budapesti utcák gyakori 
névváltozásának. De nem volt idő a város meg­
tekintésére, mert máris indultunk az üzemekbe. 
Legszívesebben mindenki háromfelé ment volna 
egyszerre, mert egyidőben zajlott le a Lanz, 
Benz és a Pfaff öntödéjének megtekintése.
A Heinrich Lanz■ A. G. mannheimi üzeme 
különböző traktorokat, kombájnokat és mező- 
gazdasági gépeket gyárt. Vasöntödéje jó szerve­
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zettségéről, az anyagmozgatás mintaszerű meg­
oldásáról és jól vezetett hidegszeles kupolóiról 
nevezetes, amelyek 13% adagkoksz felhasználása 
mellett 1500°-nál melegebb vasat adnak. A kupoló 
vezetője üstönként a technológiai próbákon kívül) 
vegyelemzést kap a próbavételtől számított 6—7 
percen belül, ami a vas felhasználására is tám ­
pontot nyújt még.
A kifolyó vasat villás targoncákon hordják 
szét a kész form ákat vivő görgősorokkal pár ­
huzamos függőpályákhoz. A targoncán v itt üst 
maga is keréken mozgatható és belőle a vas a 
pályán függő öntőüstökbe billenthető.
A magkészítés csaknem kizárólag Vogel- 
Schemmann rendszerű, régi magfúvó gépeken tö r ­
ténik, amelyeket hazánkban nem használunk ki, 
pedig nekünk is ugyan ilyenek vannak. Minden 
mag csészén kerül a toronyszárítóba folyamatosan 
mozgó függő konvejor útján. Szárítás után m ár­
tással fekecselnek. A fekecselt mag függő konve- 
jorra kerül, amely vízszintes elrendezésű szárító- 
kemencén több hurokban viszi á t a magokat, 
majd a formázótér hosszoldalához illeszkedő mag­
raktárba szállítja őket.
Külön figyelmet érdemel az öntvénytisztító 
és ellenőrző részleg anyagmozgatásának m inta ­
szerű megszervezése. A kis öntvényeket az ürítő- 
rácsoktól elszállító konvejor kosarából az öntvény 
kimagozó asztalokra billenthető, a kimagozott 
öntvényt a dolgozó a hátam ögött levő asztalra 
teszi, ahonnan forgóasztalos acélszemcsés tisztí ­
tó ra rakják. Ennek a kirakó oldalán köszörülik, 
ellenőrzik és elszállítják. Az egyes műveleteket 
végrehajtó dolgozók az öntvényt maguk továb ­
bítják a következő művelet munkahelyére.
A közepes és nagy öntvények (max 170 kg.) 
önálló részlegekben ugyancsak jól megszervezett 
munkarend szerint készülnek. A  nagy öntvénye ­
ket álló rácson ürítik és 60— 100 at. víznyomással 
dolgozó forgóasztalos vízsugártisztítóban tisz tít ­
ják. Az iszapot üllepítik, a vizet visszahasználják, 
a homokot a magkészítéshez használják fel.
A z ö n tö d é r e  je lle m z ő , h o g y  v is z o n y la g  e g y sz e r ű  
b e r e n d e z é se k k e l r e n d k ív ü l te r m e lé k e n y e n , jó l d o l ­
g o z ik . K ü lö n  k i k e ll e m e ln i m in ta sz e r ű e n  m e g o ld o tt  
a n y a g m o z g a tá s á t , a m e ly b e n  k e r e sz te zé s , v a g y  
e lle n ir á n y ú  s z á llítá s  n in c s . K iv á ló a n  v e z e te t t  
k u p o ló k e m e n c é i az  ö n tö d e  v e z e tő jé n e k  s z a k tu d á ­
s á t  d icsér ik .
A gyár ebédlőjében a fehér asztalnál találkoz ­
tunk a külön útiterv alapján üzemeket látogató 
szovjet küldöttség egy részével. Ezúttal orosz 
(P. G. Petrov, a Sz. U. Autóipari Minisztériumá­
nak főmetallurgusa) angol (A. B. Everest,1 az 
öntők nemzetközi bizottságának angol tagja) és 
francia (Janusewicz, lengyel professzor) beszédek 
hangzottak el P. Tobiaç, a Lanz öntöde vezetőjé ­
nek német üdvözlő szavai után. Még magyarul 
is beszélhettünk az öntöde laboratóriumának veze­
tőjével, de nem sokat, mert máris mentünk to ­
vább Heidelbergbe.
Az egyetemeiről és hatalmas középkori kas ­
1 A z Ö n tö d e i E g y e sü le te k  N e m z e tk ö z i B iz o t t s á ­
g á n a k  1957. év i e ln ö k e .
télyáról nevezetes Heidelberg első főiskolája 1386- 
ban nyílt meg, de a laboratóriumi gázégő és a 
spektrál-elemzés egyik feltalálójának, Bunsen-nek 
szobra is a város egyik büszkesége.
A Neckar folyó völgye és a város felett 
uralkodó, részben lerombolt várszerű kastély 
ablakaiból gyönyörű kilátás nyílik. A pincében 
megközelíthető több emelet magasságú hordók 
amelyekbe valamikor a jobbágyok hordták a jó 
bort, sajnos üresek voltak. így  könnyen lejutot ­
tunk a városba vezető hosszú lépcsősoron, ami 
annál hosszabbnak tűn t, mert felfelé fogaskerekű 
hozott bennünket.
4. ábra. A Neckar folyó völgyének legjellemzőbb képe 
a régi egyetemi város felett uralkodó heidelbergv. kastély
Alig ju to tt idő a szállodánkba érkezésünk után 
az öntöde és kastély porának eltávolítására, mert 
autóbuszaink máris indultak a közeli üdülőhelyre, 
Bad Dürkheimbe, ahol a VDG Baden-Pfalz cso­
portja fogadott bennünket. Az egy nemzetiségű 
vendégeket a rendezőség egy asztalhoz ültette, 
így  azután a vacsora és rövid műsor u tán a terem 
egyik felében üresek voltak az asztalok (a hely ­
beliek táncoltak), míg a másikban, a te lt aszta ­
loknál a délelőtt lá to ttakat v ita tták  meg a tánc ­
partner nélküli külföldiek.
Másnap ismét egy acél- és egy vasöntöde közt 
kellett választani. A Halberg gépgyár és öntöde 
Mannheim ikervárosában, Ludwigshafen-hen a 
legnagyobb öntöde. Készterméke kompresszor és 
centrifugaiszivattyú, de öntödéi több autógyárat 
látnak el hengerfejekkel, hengerperselyekkel, öntött 
bütykös — és forgattyústengellyel, héjban formá­
zott bordás hengerekkel stb. Különös figyelmet 
érdemel jól felszerelt, precíz munkát végző mag­
készítő és hengerperselyöntő üzeme.
A bonyolult motormagok készítése nagyrészt 
Röper magfúvógépeken történik, amelyek kézi 
magkészítő munkahelyekkel vegyesen a horizon­
tális átmenő magszárító kemence 2 oldalán helyez­
kednek el. A kemencék a padlószint felett van ­
nak és az üres szállítópolcok a munkahelyekről 
hozzáférhetők.
A kokszgáztüzelésű kemencében profilos csé­
széken kiszárított magokat mártással fekecselik 
és átvonó kemencében szárítják.
Rendkívül gondosan és pontosan szerelik 
össze a magokat, amelyeket — ahol ez lehetséges 
— egy tömbben szállítanak a formázótérre. A 
magok összeszerelése ragasztással, pontos sab-
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5. ábra. A Halberg gépgyár öntödéjét a gondos, pontos 
öntvény gyártás jellemzi. Furatmag méretellenörzése
«
6. ábra. A magkészítő műhelyben összeszerelt, méretre és 
levegőzésre ellenőrzött magcsoport kerül az összerakáshoz 
a Halberg öntödében
Ionokban történik. A sablonok falvastagságmérők­
kel, magasság toleranciamérőkkel felszerelt idom ­
szerek. A levegőzést összeszerelés u tán az egyenes 
levegő járatokban tűvel, a hajlottakban g á z lá n g ­
gal ellenőrzik.
Az öntöde rázó-formázógépekkel görgősorokra 
dolgozik, amelyeknek összerakó része felett fel­
függesztve ugyancsak megtalálhatjuk a bemago­
zott alsórészre süllyeszthetően a bonyolult, fal- 
vastagság- és magasságmérő tapintókkal felszerelt 
sablonokat.
A bütyköstengelyeket fekve, nyers formában, 
a forgattyústengelyeket állva, magban öntik.
Az öntödét fűthető előtéttel felszerelt forró ­
szeles kupolók látják el közvetlenül, vagy a 
knpolók mellé elhelyezett ívfényes kemencéken 
keresztül folyékony vassal. Az ívfényes kemencék 
elsősorban a különleges ötvözetek olvasztására 
hivatottak (forgattyús- és bütyköstengelyek), de 
motorvasat is duplexiroznak.
A folyékonyvasat regisztráló mérleg mérlegeli.
Rendkívül nagy gondot fordítanak a tisztí ­
to tt öntvények méretellenőrzésére, bonyolult mérő- 
sablonok egész sorát használják. Egyes öntvény ­
fajtákhoz (főleg hengerfejekhez és forgattyús- 
tengelyekhez) a rendelő autógyár olyan nagyoló 
célgépeket szállított, amelyekkel az öntvények 
döntően fontos, meglevő nyers méretei szerint 
munkálják be ellenőrzés u tán a készremunkálás 
kiinduló pontjait. így  a külső vállalattól vissza­
térő selejt ezekből a kényes öntvényekből is rend-
7. ábra. A  görgősorok /elett függő összerakó sablonok 
biztosítják az öntvények méretpontosságát a hidwigshafeni 
öntödében
8. ábra. Fűtött buktatható előtét csapolás közben a H al­
berg öntödében
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kívül csekély és az öntöde esetleges hibái is 
azonnal napfényre jönnek.
A hengerperselyeket vízszintes tengelyű pör­
getőgépeken. vízzel hűthető kokillákba öntik. 
A vasat olajjal fű tö tt dobkemencében olvasztják 
hozzá.
A héjformázó műhelyben túlnyomórészt kü ­
lönböző bordás hengereket öntenek olajos-, vagy 
héjmaggal. Héjformázó berendezésüket maguk 
készítették.
Külön megemlítendő, hogy a héjak össze- 
erősítésére az egyik héjfélbe a mintalapon levő 
fészkekbe helyezett drótból csavart csavaranyákat 
sütnek bele, amelyekbe a másik héjfélen keresztül 
papíralátéttel facsavarokat hajtanak kis elektro ­
mos kézi szerszámmal. A rendkívül szilárdan 
összefogott héjakat teljesen szabadon állva öntik.
Az egyes öntőműhelyekben szerzett sok új 
benyomást a gyár ebédlőjében próbáltuk rendezni 
és kiegészíteni. A vállalat új ebédlőjében mi vol­
tunk az első vendégek. Felfelé még a teherfelvonón 
kellett mennünk, mert a lépcsőházban dolgoztak 
a festők, de lefelé már a lépcsőn jöhettünk.
Ebéd után gyors csomagolás következett, 
mert a Neckar völgyében Stuttgart felé indultak 
az autóbuszok. Mégegyszer megpillantottuk a 
Neckar völgyét jellemző vörösszínű homokkőből 
készült heidelbergi kastélyt, amelyet hosszú egy­
másutánban követtek a folyó mindkét oldalán 
kisebb-nagyobb várromok. A színes fényképezés­
ig. ábra. A  kész motorházakat a tisztítóműhely végén 
készülékekben méretellenörzik a Hálberg öntödében. A  kép 
jobboldalán a magyar küldöttség két tagja
hez nyújto ttak  kiváló tém át a szürkéskék égbolt 
és folyó közti élénkzöld lombú fákkal borított 
hegyoldalak és az időnként előbukkanó vérvörös 
sziklákba vágott kőfejtők, kőcsipkéikkel közép­
kori árnyképet a felhőkre rajzoló vörösbarna 
várbástyák. Ütközben Bad Wimpfen üdülőhelyen 
O. Schwietzke, a VDG elnöke vett búcsút a csoport 
tói. S tu ttgartba már sötétben érkeztünk.
Rövid pihenés u tán  másnap reggel 5 üzem 
volt műsoron egyidejűleg.
A Voith GmbH gépgyár Heidenheimben papír ­
gyári hengersorokat, turbinákat, hajtóműveket
10. ábra. Dr. Schwietzke, a VDG elnöke
gyárt késztermékként. Öntödéje elsősorban saját 
szükségletét elégíti ki. Forrószeles kupolóik 9— 
9,5% adagkoksszal olvasztanak. Különösen érde­
kes a cementhomokból készült nagy magok 
gyártása. A cement kötését gyorsító anyaggal 
elérik, hogy a mag beformázása u tán 1—2 órával 
már megköt és fekecselhető. Fekecs anyagként 
jó grafitot és a magok legigénybevettebb részein 
cirkont használnak. Az üzem főleg nagy darabokat 
gyárt (6 m 0 -jű , papírgyári hengerpalástöntvény, 
turbinaházak stb.), amelyeket szárított, gyakran 
téglával falazott és sárral bevont formákban 
készítenek.
Ebéd u tán  a háromoldalról hegyekkel körül­
vett, félmilliós S tuttgart néhány nevezetességét 
néztük meg. A városban van a legelső (1890-ben 
alapított) autógyár, a Daimler—Benz, a közis­
m ert Bosch, Zeiss-Ikon és sok könnyűipari nagy ­
üzem központja. A Daimler—Benz autómúzeum ­
ban végigkísérhetjük a gépkocsi fejlődését. A há ­
ború folyamán a városnak 2/3 része teljesen el­
pusztult, aminek a nagyütemű építkezés ellenére 
m indenütt megvannak a nyomai. A régi városnak 
(950-ben alapították) már alig találni nyomait, 
m ert a romok helyén m indenütt modern épülete ­
ket emelnek. A várost körülvevő zöld hegyek kö ­
zött egy szürke magaslat emelkedik, amelyet 
a város romépületeinek törmelékéből hordtak 
össze. A város televíziós adóállomását és antenná ­
já t (211 m magas) az egyik hegycsúcson úgy 
építették meg, hogy 145 m magasan vendéglőt 
rendeztek be rajta . A 150 méter magasan levő 
kilátó valóban madártávlatból m utatja  a vidéket. 
Az asztalnál ülve csak a függőlámpák m utatták ,
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hogy a szél az egész tornyot észrevehetően ki ­
lendíti.
A hivatalos körutazás utolsó napján a Robert 
Bosch Gmb H. Stuttgart öntödéit néztük meg, 
amelyek a hatalmas, 38 000 főt foglalkoztató vál­
lalatot látják el max. 5 kg súlyú vas- és fémönt­
vényekkel. Vasöntödéjében hálózati frekvenciás 
indukciós kemence kokilla karusszellel van össze­
dolgozva, 80—90%-os kihozatallal gyárt kisebb
11. ábra. Stuttgart egyik legérdekesebb épülete a televíziós 
adótorony (211 m ), a rajta levő vendéglővel (145 in)
öntvényeket. Forrószeles kupolói a függő konve- 
jorral dolgozó homokformázó részlegnek szállít­
ják a folyékony vasat. Különösen szépen szerve­
zett az öntvény ú tja  az ürítéstől a kiszállításig,
ami lehetővé teszi a nem hőkezelt öntvények­
nek az öntés után 3. órával való kiszállítását.
Minden kehillába öntött öntvényt lágyító hő ­
kezelésnek vetnek alá, mert feles vagy kérges ré ­
szek vannak a vékonyabb darabokon. A lágyítás 
eredményességének ellenőrzésére saját gyártm á ­
nyú készülékkel roncsolásmentes vizsgálatot vé­
geznek, amely a szövet koercitív erejének méré­
séből áll.
A gyár ebédlőjében rendkívül szívélyesen 
beszélgetést kezdeményeztek az öntöde vezetői, 
amelynek során az üzemben láto ttak  felett nagy 
vita alakult ki.
Ebéd után autóbuszunkkal az egyik dombon 
kisebb városnak is beillő amerikai katonai tábor 
mellett elhaladva Stuttgart másik nevezetességét, 
Kellesberget néztük meg, amely szökőkútjaival, 
tarka virágágyaival, k isvasújával, pénzbedobásra 
működő távcsöveivel és az egész park felett végig­
futó függőpályával érdekes élményt nyújtott.
A körutazás ünnepélyes befejezésére Bad 
Cannstattban került sor. Az üdülőhelyet bővizű 
szénsavas forrásai Európa legnagyobb ásványvíz 
előfordulásává teszik. I t t  van a nyugatnémet öntö ­
déket GEKO néven ismert bentonittal ellátó vál­
lalat is.
A VDG délnémetországi csoportjának foga­
dásán mégegyszer alkalom nyílt néhány szakkér­
dés megbeszélésére. A stu ttgarti filharmonikusok 
a fogadás és az egész körutazás hivatalos prog­
ram jának befejezéseként Händel, Bach és Mozart 
hangversenyműveiből adtak elő.
A ,,B“ üzemlátogató körutazás 70 résztvevője 
sok érdekes és értékes élménnyel gazdagodva in ­
dult haza vagy további feladatainak elvégzésére. 
Lehet, hogy a kongresszusra a legkülönbözőbb 
gondolatokkal jöttek el különböző világrészekről, 
különböző felfogású, különböző gazdasági rend ­
szerben élő öntőszakemberek. De mindnyájan 
azzal a közös élménnyel gazdagodva távozhattak, 
hogy a német öntők barátságos, őszinte vendég­
szeretetét, szakmai szolgálatkészségét csak ha ­
sonló módon lehet viszonozni.
Kálmán Lajos
Köny vism ertetés
J . Czikel— E . Diepechlag : D ir O iessteclin ik  von 
Halbzeug und Form guss (V E B  W ilh e lm  K n a p p  V erlag . 
(Saale) 1954.) 2. k ia d á s .
A  n é m e t ö n tö d e i sz a k iro d a lo m b a n  m ég  a  le g u tó b b i 
id ő k b e n  is  h iá n y z o t t  o ly a n  összefog laló  m u n k a , a m e ly  
az  ö n té s  és m cg v ág á s  te c h n ik á já n a k  a la p v e tő  tö r v é ­
n y e i t  m a te m a tik a i  és f iz ik a i a la p o n  tá r g y a l ta  s eb b e  
a  k ö rb e  az  ö n té s  szem p o n t já b ó l a  fo ly ad é k - és h ő á ra m ­
lá s i v isz o n y o k a t is b e le v o n ta  v o ln a .
A z is m e r t  n e v ű  sz e rz ő k e t (az első  k ia d á s  m e g je le ­
n ése  ó ta  E . D iep sch la g  p ro fe sszo r m á r  e lh ú n y t)  e k é r ­
d ések  ta n u lm á n y o z á s á ra ,  to v á b b i k u ta tá s á r a  s az 
e re d m é n y e k  összefog la ló  k ö z lésé re  az  a m e r ik a i P a t  
D w y e r : G a te s  a n d  R ise rs  in  F o u n d ry  p ra x is  e. m u n k á ja  
ö sz tö n ö z te . E z  az  in k á b b  le író  m u n k a  egy  so ro z a t 
g y a k o r la ti  p é ld á t  k özö l s ezek rő l v o n ja  le  a  k ö v e tk e z ­
te té s e k e t .  A tá rg y a lá s n a k  ily e n  m ó d ja  a z t  je le n te n é , 
h o g y  a  tá rg y k ö r  tu la jd o n k é p p e n  so h a se m  m e r í th e tő  k i 
te lje se n , m e r t  az  egészre  v a ló  tö re k v é s  a  p é ld á k n a k  
e z re it szü k ség e ln é . E z z e l sz em b e n  a  n é m e t szerzők  
a z  ö n té s  és m e g v ág á s  a la p v e tő  tö rv é n y e i t  m a te m a tik a i  
és f iz ik a i a la p o n  tá rg y a l já k  és c sak  egyes p é ld á k o n  
m u ta t já k  be a  tá rg y a lá s  a la p já n  le v o n t m a te m a tik a i  
és fiz ik a i tö rv é n y sz e rű sé g e k e t.
A z első  k ia d á s  m e g á lla p ítá s a i fő leg  a  sz ü rk e ö n - 
té s re  v o n a tk o z ta k .  A z első  k ia d á s  k e d v e z ő  f o g a d ta tá s a  
a z o n b a n  a r r a  ö sz tö n ö z te  a  sz e rző k e t, h o g y  a  m á so d ik  
k ia d á s b a n  m á r  a  te m p e r- , az  acél-, sá rg a ré z - , b ro n z ­
és a lu m in iu m ö n tv é n y e k  ö n té s te c h n ik á ja  m a te m a tik a i  
és f iz ik a i tö rv é n y sz e rű sé g e it  is  v iz sg á ljá k . T o v á b b i k i ­
egész ítése  a  m á so d ik  k ia d á s n a k  a  III . fe je z e t, a m e ly  az 
ö n tő e ljá rá so k n a k  te rm ik u s  fe l té te le i t  tá rg y a lja .
Könyvismertetés Öntöde 1957. 1—2. sz. 43
A  k ö n y v  te h á t  h á ro m  fő fe je z e tre  ta g o z ó d ik . A z 1. 
fe je ze t az  ö n té s i és m e g v ág á s i te c h n ik a  a la p v e tő  tö r v é ­
n y e iv e l fo g la lk o z ik . E  k e re tb e n  a  v iz sg á la to k  so rá n  
szükségessé  v á l t  ú j fo g a lm a k  egységes n e v e z é k ta n á t  
ig y e k ez n ek  a  sze rző k  tis z tá z n i. E z t  a  r é s z t  k ö v e t i  a  
sz ü rk e -, te m p e r- , acél-, b ro n z - , v a la m in t  sá rg a ré z -  és 
a lu m ín iu m  és ö tv ö z e te i ö n té s te c h n ik a i tu la jd o n s á g a i ­
n a k  rö v id  ism e rte té se . E  fe je ze t k ö v e tk e z ő  a lré sze  a  
tö rv é n y sz e rű sé g e k  s z ta t ik á i  és d in a m ik a i a la p v e tő  tö r v é ­
n y e i t  is m e r te t i ,  m a jd  az  ö n té s  k e z d e té tő l a n n a k  b e fe je ­
zéséig  fe llépő  h á ro m  fáz is  á ra m lá s i v isz o n y a it ,  a  k ü lö n ­
böző m e g v ág á si r e n d sz e re k e t,  a  m e g v á g á s  és az  ö n tv é n y  
v isz o n y á t , v ég ü l p e d ig  a  fe lö n té se k e t.
A  I I .  fe je z e t az  ö n té s i fo ly a m a t s z á m ítá so s  „ m e g ­
fo g á sá v a l“ fo g la lk o z ik . A z e té re n  e lv é g z e tt  v iz sg á la to k  
c é lja  a z  összes, a  fo ly ék o n y  fém e k  és ö tv ö z e te ik n e k  
fo rm á b a  ö n té se k o r  fö llépő  fo ly a m a to k  m a te m a tik a i  r ö g ­
z ítése , k ü lö n ö se n  a b b ó l a  s z e m p o n tb ó l, h o g y  az  a r á n y ­
la g  e g y sze rű  m a te m a tik a i  k é p le te k n e k  a  f e lh a sz n á lá sá ­
v a l g y a k o r la t i  e re d m é n y e k  is  le g y en e k  e lé rh e tő k  s 
e m e lle tt  o ly  té n y e z ő k re  is  m u ta s s a n a k  rá , am e ly e k  a  
h e ly es  ö n té s te c h n ik a  m e g v á la sz tá sa  s z e m p o n tjá b ó l 
ed d ig  n e m  v o lta k  ism e re te se k . E z t  a  fo jo ze te t az  á l t a l á ­
n o s  cé lk itű zé s  ism e r te té sé n  tú lm e n ő e n  a  k é rd é se k re  
v a ló  sz a k iro d a lm i v is s z a p illa n tá s  s az  ab b ó l le s z ű r t 
egységes á llá s fo g la lá s  v e z e ti  b e . E z t  a  re n d k ív ü l  é lv e z e ­
te s  és á t te k in th e tő  k é p e t  n y ú j tó  fe je z e te t a  töm eg- 
á ra m lá s  tö rv é n y e in e k  ré sz le te s  ta g la lá sa , a  fo rm a  sz e l ­
lő z te té sé n e k  k é rd é se  és a  h ő á ra m lá s  tö rv é n y e in e k  i s ­
m e r te té se  k ö v e t i  az  ö n té s i id ő , az  ö n té s i sz á m  s tb . 
e g y e n k é n ti v ilág o s és é r th e tő  é r in té sé v e l. E z t  az  igen  
é r té k e s  és az  első  k ia d á sh o z  k é p e s t lé n y eg e sen  k ib ő v í ­
t e t t ,  v a g y is  á td o lg o z o t t  ré s z t eg y  sz á m ítá s i p é ld a  és 
rö v id  összefog laló  z á r ja  be.
A te lje se n  ú j I I I .  fe jeze t,, a m e ly  „D ie  th e rm isc h e n  
B ed in g u n g en  d e r  G ie s sv e rfa h re n “ c ím e t v ise li, a  k é r ­
d é s t u g y a n c sa k  ré sz le te s  iro d a lm i a d a to k r a  és s a já t  k u ­
t a tá s o k ra  tá m a s z k o d v a  tá rg y a lja .
A  215 o ld a la s  k ö n y v  ig e n  sz e ren c sése n  o ld o t ta  
m eg  m in d  tá rg y i ,  m in d  s tí lu s  sz e m p o n tjá b ó l a  k i tű z ö t t  
cé lt, e n n e k  s z o lg á la tá b a n  á ll a  f e l tü n te te t t  49 á b r a  és 
16 tá b lá z a t  is . M in d en  ö n tő sz a k e m b e rn e k , a k i az  ö n té s ­
te c h n ik a  te ré n  h a la d n i k ív á n  e k ö n n y e n  ta n u lm á n y o z ­
h a tó ,  é lv eze te s  m u n k a  a  leg m eleg eb b en  a já n lh a tó .  A 
k ö n y v  tá rg y i  ta r ta lm á n á l  fo g v a  cs in o sab b  k iá l l í tá s t  is 
é rd e m e lt v o ln a .
Jakóby
Lapszemle
Az úu. „riW geljárás“  az acél öntési sebességének  
és a forma elhelyezésének m eghatározására*
Forslund, S T E  N H. C.
Az ö n tv é n y e k  ö n té s i id e jé n e k  m e g h a tá ro z á s a k o r  
k ü lö n fé le  té n y e z ő k e t k e ll f ig y e lem b e  v en n i. Íg y  p l. a  
h id e g fo ly ás  v eszé ly e  m ia t t  a  g y o rsö n té s  k ív á n a to s , 
m íg  a  tö l té s i  té n y e z ő k  á l ta lá n o s  sz a b á ly a i s z e r in t  a  
la ssú  ö n té s  k ed v e ző b b . B iz to s íta n i kell t e h á t  egy  m in i ­
m á lis  á ra m lá s i (em elkedési) se b essé g e t a  fo rm a  ü reg én  
b e lü l, h o g y  az  em elk ed ő  f é m tü k ö m e k  a  fo rm a  fa lá v a l 
é r in tk e z ő  rész e in  fe llépő  h id e g fo ly á so k a t el leh essen  
k e rü ln i.
A z e red ő  á ra m lá s  a  fo rm a  ü re g é n  b e lü l h á ro m  k o m ­
p o n e n s re  b o n th a tó  fe l (1. á b ra ) , é sp ed ig  eg y  a  fa lla l 
p á rh u z a m o s  függő leges em elk ed ő  á ra m lá s ra , eg y  a  
fa lla l p á rh u z a m o s  v íz sz in te s  á ra m lá s ra , és v ég ü l egy  
a  fa lra  és íg y  az  e lő b b i k é t  i r á n y r a  is m erő leg es o ld a l ­
i r á n y ú  á ra m lá s ra .  A z e red ő  á ra m lá s  e b b e n  az  e se tb e n  
—  d e  á l ta lá b a n  is  —  a  fo rm a  fa lá v a l sz em b e  fe rd én  
fe lfe lé  h a la d . A z ö n tv é n y  a la k já tó l ,  e lh e ly ezésé tő l 
és a  beö m lő  re n d sz e r tő l fü g g ő en  az  egyes ir á n y o k b a  
eső  k o m p o n e n se k  széles h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z h a tn a k  
em áso k  ezek  p l. lem ezek , és ism é t m á so k  á lló  h en g e res  1
* X X I . Nem zetközi öntödei kongresszus, F irenze, 1954. IX . 15-én 
ta r to tt  előadás.
1. ábra. Az áramlás alakulása a formafal közelében
te s te k  ese tén ). Az ism e r te te n d ő  fo ly a m a to k b a n  a  v íz ­
sz in te s  á ra m lá s  e lh a n y a g o lh a tó , m iv e l a  fo ly a m a to t  
d ö n tő e n  c sak  az  em elkedő  cs o ld a lá ra m lá s  b e fo ly á ­
so lja .
A fo ly ék o n y  fé m tü k ö r  széle in  az  em elk ed ési se b es ­
ség  a  fém  belső sú r ló d á sa , a  h ő e lv o n á s  és a  fém  és fo rm a  
k ö z t i  sú r ló d á s  m ia t t  k ü lö n ö se n  v é k o n y  ö n tv é n y e k  
e s e té n  k iseb b , m in t  k ö zép en . A  2. á b r a  a  fo rm a  falá-
2. ábra. Az emelkedési sebesség és a hőfok alakulása 
a fémtükör szintjében
tó i k ü lö n b ö ző  tá v o ls á g o k ra  m u ta t j a  be v á z la to sa n  u> 
em elk ed ő  á ra m lá s  sebességét, és a  fo ly ék o n y  fé m tü k ö r  
h ő m é rsé k le té t .  E z e k  a  k ü lö n b sé g ek  a  fa lv a s ta g sá g  
n ö v ek e d ésév e l c sö k k en n e k . H o g y  a  fém  tü k ö r  v íz sz in ­
te s  m a ra d jo n  a  belső  ré sz ek  n a g y o b b  sebessége k ö v e t ­
k e z té b e n  a  fo ly ék o n y  fém  á ra m lá s i i r á n y á n a k  el kell 
to ló d n ia  a  fo rm a  fa la  felé. A p e re m ré sz e k  íg y  a lu lró l 
k a p n a k  fo ly ék o n y  fé m e t az  em elkedő  á ra m lá s , v a l a ­
m in t  o ld a lró l a  fé m tü k ö r  o ld a lirá n y ú  á ra m lá s a  k ö v e t ­
k e z té b e n . E z t  a  h e ly z e te t  m u ta t j a  a  3. á b ra .
A szerző  e z u tá n  a  felső ö n té sk o r  fe llépő  ö rv é n y lé ­
s e k k e l és  frö csk ö lé si je len ség ek k e l fo g la lk o zik , m a jd
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m e g á lla p ít ja , h o g y  az  alsó  ö n té s  n y u g o d ta b b  á r a m lá s t  
b iz to s ít a  p e re m ré sze k b en , a m i k ü lö n ö se n  v é k o n y fa lú  
ö n tv é n y e k  e se té n  sz eb b  fe lü le te t b iz to s ít . K ü lö n ö se n  
az  e rő se n  ö tv ö z ö t t  ac é lo k  ö n té s i k ísé rle te i ig a z o ltá k  
e z t a  v é k o n y  k e re sz tm e tsz e te k b e  v a ló  b e á ra m lá s  
s z e m p o n tjá b ó l. H a  az  ö n té s i h ő m é rsé k le t n a g y , a k k o r  
a  fé m tü k ö r  o ld a lirá n y ú  m o z g ása  cseké ly , m íg  e lle n ­
kező  e se tb e n  a  p e re m ré sze k  k itö lté s é h e z  szükséges 
fé m m en n y isé g e t a z  o ld a lirá n y ú  e lm o zd u lá s  sz o lg á l ­
t a t j a ,  a  h ő m é rsé k le tn e k  m egfelelő  m é rté k b e n .
3. ábra. Az áramlás valószínű alakulásának egyszerűsí­
tett bemutatása normális öntési hőfokon
A  fo rm a ü re g n e k  h id e g fo ly áso k  k ép z ő d ése  n é lk ü li 
te lje s  m e g tö lté se  é rd e k é b e n  a  fő á ra m lá s  seb esség én ek  
n a g y o b b n a k  k e ll le n n ie  a n n á l  a  k r i t ik u s  sebességnél, 
a m e ly  a  fo rm á n a k  a b b a n  a  ré sz éb e n  k e le tk e z ik , a h o l a  
fém  leh ű lése  a  leg n ag y o b b . H a  a  seb esség  a  m e g e n g e d e tt 
m in im u m  a lá  csökken , a k k o r  a  fo rm a  fa la  és az  a tm o ­
sz fé ra  á l ta l  o k o z o tt  h ő e lv o n á s  o ly a n  n a g y  lesz, h o g y  
h id e g fo ly áso k  k e le tk e zn e k . Szélső e s e tb e n  a  p e re m ­
ré sz e k b e n  'v a g y  az egész fé m sz in te n  a  h ő m é rsé k le t a  
k r is tá ly o so d á s i h ő fo k k ö z ig  c sö k k e n h e t, és m e g a k a d á ­
ly o z h a tja  a  to v á b b i ö n té s t.
4. ábra. A  hidegfolyás képződés mechanizmusa. A z  
áramlás felfelé irányul. 25%  Or, 5%  N i  és 1,5%  M o  
tartalmú acél
H id e g fo ly á so k  k e le tk e z é se k o r  a  fo ly é k o n y  fé m  a  
fé m sz in t p e re m ré sz e in  m e g d e rm ed , és m eg á ll. A  k ö zé p en  
em elk ed ő  fé m sz in t m e leg e b b  fém je  á t fo ly ik  a  m e g ­
d e rm e d t p e re m ré sze k en , és to v á b b  em e lk e d ik  m in d ­
ad d ig , m íg  ú j r a  le  n e m  h ű l  a n n y ira ,  h o g y  eg y  k ö v e tk e z ő  
h id e g fo ly ás  k é p z ő d é sé n e k  fe lté te le i b e  n e m  k ö v e tk e z n e k . 
E z t  a  m e c h a n iz m u s t és  e re d m é n y é t m u ta t j a  b e  a  4. 
á b ra  eg y  10 m m  v a s ta g  e rő se n  ö tv ö z ö t t  C rN i acél- 
ö n tv é n n y e l. A  k é re g  f e lh a jl í tá s á t  a  k ö z é p e n  felfelé 
á ra m ló  fo ly ék o n y  fé m  v ég e z te  el. A  h id e g fo ly á so k  r é s z ­
b e n  v a g y  eg észb en  b e o lv a d h a tn a k , h a  e legendő  m e n y - 
n y isé g ü  tú lh e v í te t t  fé m  h a la d  á t  r a j tu k .  D e b e k ö v e tk e z ­
h e t  a  b e o lv a d á s  az id ő k ö z b e n  e lő m e le g e d e tt fo rm a fa l 
csö k k en ő  h ő e lv o n á sa  és  az  e g y id e jű leg  b e k ö v e tk e z ő  
h ő d iffú z ió  á l ta l  is, m e ly  a  v a s ta g  belső  ré sz ek b ő l 
a  h id e g eb b  fa la k  felé irá n y u l. A z ö tv ö z e tle n  és  e rősen
ö tv ö z ö tt  ac é lo k  k ö z ö t t  ily e n  sz e m p o n tb ó l lén y eg es  a  
k ü lö n b sé g , m iv e l ö tv ö z ö tt  ac é lo k  e se té n  b eo lv ad á ssa l 
sz ám o ln i n em  le h e t. E z t  a  fe lü le te n  k e le tk e ző  o x id o k  
m e g a k a d á ly o z z á k .
A  c ik k  e z u tá n  a  k r i t ik u s  se b essé g e t befo ly áso ló  
té n y e z ő k k e l fo g la lkozik , é s  m e g á lla p ít ja , h o g y  k r i t i ­
k u s  em elk ed ési seb esség en  a z t  a  leg k iseb b  seb esség e t 
k e ll é r te n i,  a m e ly  a  fo rm a ü re g  b á rm e ly  ré sz é n  m e g e n ­
g ed h e tő , fe lü le ti h ib á k  veszé lye  n é lk ü l. E z  a  k r i t ik u s  
sebesség  a  fo rm a  k ü lö n b ö ző  ré sz e in  te rm é sz e te se n  
k ü lö n b ö ző  n a g y sá g ú  és a  fo ly ék o n y  fé m  fo ly é k o n y sá ­
g á tó l é s  o x id á c ió ra  v a ló  h a j la m á tó l  is függ . A  k ró m - 
a c é lo k a t e z é r t g y o rsa b b a n  k e ll ö n te n i, m in t  az  ö tv ö ­
z e tle n  k a rb o n a c é lt .
Szerző e z u tá n  a z o k k a l a  m ó d o s íth a tó  té n y ez ő k k e l 
és fe lté te le k k e l fog lalkozik , am e ly e k  le h e tő v é  te sz ik , 
h o g y  a  k r i t ik u s n á l  n a g y o b b  em elk ed ési seb esség g el 
h a la d jo n  a  fo ly ék o n y  fém  a  fo rm á b a n . E lső  h e ly en  az 
ü s t  k iü rü lé s! seb esség é t e m líti m eg, m a jd  az  á ra m lá s i 
e l len á llá so k k a l fo g la lkozik . Az á ra m lá s i e llen á llá s  d ö n ­
tő e n  a  fé m  belső  és k ü lső  sú r ló d á s á tó l függ . A  belső 
sú r ló d á s t a  fo ly ék o n y  fém  ö ssz e té te le  és h ő m é rsé k le te , 
m íg  a  k ü lső  s ú r ló d á s t,  a  beöm lő  re n d sz e r  m é re te i és 
a la k ja , a  fo rm a  té rfo g a ta , v a la m in t  a  fa l te rm é sz e te  
h a tá ro z z a  m eg. A z em elk ed ési sebesség  és az  ö n tv é n y e k  
v a s ta g sá g a  k ö z ö t ti  összefüggés k ü lö n b ö ző  m é rté k ű  
tú lh e v íté s k o r  fe lteh e tő leg  h ip e rb o lik u s  je lleg ű  (5. á b ra ) , 
a z az  v é k o n y  fa lv a s ta g sá g ú  —  n a g y  h ű tő fe lü le tű  —
5. ábra. A  fémtükör kritikus sebességének, az öntvény 
vastagságának összefüggése különböző öntési hőfokokon
ö n tv é n y e k e t g y o rsa b b a n , m íg  a  v a s ta g fa lú  ö n tv é n y e k e t  
la s s a b b a n  le h e t ö n te n i. Az ö n té s i h ő m é rsé k le t n ö v e k e ­
d ésév e l a  k r i t ik u s  sebesség  csö k k en . U g y a n íg y  k ü lö n b ö ző  
fo rm á z ó a n y a g o k  h a tá s á v a l  és a  dug ó s ü s tb ő l  v a ló  
ö n té sk o r  fellépő  sebességcsökkenésse l is  rész le tese n  
fog lalkozik .
A  d u g ó s ü s tb e n  a  fo ly ék o n y  fém  n y o m á s i e n e rg iá ja  
a  k ifo ly á s  h e ly é n  m o zg ási e n e rg iá v á  a la k u l. A k ifo ly ási 
seb esség et (г>) a  k ifo ly á s i té n y e z ő t (p  =  0 , 9 — 0,95) 
és a  k iá ra m ló  fo ly a d é k  m e n n y isé g é t (Q) a  szokásos 
m ó d o n  é rte lm e z i. A z íg y  k is z á m íto t t  g ö rb é k e t a  6. á b ra  
b a lo ld a la  ta r ta lm a z z a  9 t- s  ü s t  e se té n , h a  a  k a g y ló k  
m é re te  20— 90 m m  k ö z ö t t  v á lto z ik . A z ü s t  te lje s  k i- 
ü rü lé s i id e jé re  k é t  ö sszefü g g ést a d  m eg . A z eg y ik  
p o n to s  e re d m é n y t a d , d e  b o n y o lu ltsá g a  m ia t t  a  g y a k o r ­
l a tb a n  n e m  a lk a lm a z h a tó , a  m á s ik  k é p le t  p e d ig  1 : 10 
k ú p o ssá g ú  ü s tö k re  é rv é n y e s  és  a  6. á b r a  jo b b  o ld a lá n  
(Tsec) lá th a tó .  A  jo b b o ld a li g ö rb é k  az  íg y  k is z á m íto tt  
k ifo ly ás i id ő k e t m u ta t já k  k ü lö n b ö z ő  m é re tű  k ag y ló k  
e se té n , d e  a  se g ítsé g ü k k e l v á lto z ó  m a g a ssá g o k b ó l s z á ­
m í to t t ,  a d o t t  m e n n y isé g ű  fém  k ifo ly á s i id e je  is  m e g ­
h a tá ro z h a tó .  É rd e k e s  m eg fig y eln i, h o g y  a  k ifo ly ás i 
id ő  80 és  90 m m -es  k a g y ló k  e se té n  az  ü s t  m in d e n  r é ­
te g é re  g y a k o r la tila g  azonos, k iv é v e  az  a lsó  ré te g e k e t.
A z íg y  s z á m íto t t  é r té k e k  (p  =  0,95) a  g y a k o r la ti  
m é ré sek k e l jó l m eg eg y ezn ek , k iv é v e  a z  ö n té s  k e z d e té t 
m ik o ris  a  té n y leg e s  sebesség  k ise b b , m e r t  az  a lsó  r é te g ­
b e n  levő  fém  a  c sap o lá s  és  az  ö n té s  k e z d e te  k ö z ö t t  e l te l t  
id ő  a l a t t  k ih ű lt .  A  m é ré sek  a z t  is ig a z o ltá k , h o g y  a  g r a ­
f i t  k a g y ló k  f u ra tá n a k  a  m é re te  eróz ió  ú t j á n  g y a k o r la ­
t i la g  n e m  n ö v e k e d e t t ,  m íg  a  s a m o tt  k a g y ló k  n é h a  je len -
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6. ábra. Egy 9 tonnás üst kiürülési grafikonja a kagylóátmérö függvényében. Láthatók a felhasznált egyenletek is.
Az üst méretei és a grafitkagyló vázrajza
tű s  m é r té k b e n  d e fo rm á ló d n a k . A  szerző  e z u tá n  az  egy  
v a g y  tö b b  fo rm á b a  v a ló  ö n té s  le fo ly á sá t v iz sg á lja  a  
s z á m íto t t  és e l le n ő rz ö tt g ö rb é k  a la p já n . M e g á llap ítja , 
h o g y  az ö n té s i sebesség  a  te lje s  ö n té s  s o rá n  egy re  
csö k k en . E z u tá n  a  k ag y ló  sz án d é k o s  fo jtá s i  le h e tő ség é ­
n e k  v á l to z a ta i t  e lem zi, m a jd  a r r a  a  k ö v e tk e z te té s re  
ju t ,  h o g y  a  v á l to z ta tá s i  le h e tő ség ek  v isz o n y la g  k icsik , 
k ö tö t te k  és k ü lö n ö se n  n eh éz  id e ig len es  n ö v e k e d é s t 
e lé rn i.
M íg a  beöm lő  re n d sz e r  m é re te  d u g ó s ü s t  a lk a lm a ­
z á sa  e se té n  o ly an , h o g y  az  ü s tb ő l  jö v ő  fé m su g á r  á t ­
h a la d á s á t  n e  a k a d á ly o z z a , a d d ig  cső rös ü s tb ő l  v a ló  
ö n té sk o r  az ö n té s i seb esség e t a  beöm lő  re n d sz e r  
szab á ly o zz a . A  d u g ó s  ü s th ö z  k é p e s t a  c ső rö n  k e re sz tü l 
v a ló  ö n té s  so k k a l ru g a lm a sa b b  és m esszem en ő en  s z a ­
b á ly o z h a tó  az  ü s tb e n  levő  fé m  m e n n y isé g é tő l f ü g g e t ­
le n ü l, c s u p á n  a  b u k ta tá s  m é rté k é n e k  v á l to z ta tá s á v a l .  
A d u g ó s  ü s t  ezze l sz em b e n  t is z ta , s a la k m e n te s  fé m e t 
ad .
E z u tá n  a  szerző  ö t  ré sz le te se n  k id o lg o z o tt p é ld á n  
b e m u ta t ja  az  á l ta la  „ ré te g -e l já rá s n a k “ n e v e z e tt  m ó d ­
sz e r t. Az e l já rá s  lén y eg e  az , h o g y  az ö n tv é n y t a  fo rm á ­
b a n  v a ló  e lh e ly e zk e d ésé n ek  m egfe lelő  h e ly z e tb e n  egyen lő  
v a s ta g sá g ú  ré te g e k re  b o n t ja  (7. á b ra ) , és k is z á m ítv a  
ezen  ré te g e k  té r fo g a tá t ,  a  tö lté s  le fo ly á sá t d ia g ra m o n  
á b rá z o lja . D ugós ü s t  e s e té n  a  m á r  i s m e r te te t t  g ö rb ék  
se g ítsé g év e l m e g h a tá ro z z a  az  id ő eg y ség  a l a t t  s z á l l í to t t  
fém  m e n n y isé g é t és  e n n e k  seg ítség év e l az  egyes r é te ­
g ek b e n  a z  em e lk e d ési seb esség et. A  k ö zö s d ia g ra m b a  
r a jz o lt  g ö rb é k  le fo ly á sa  e g y m ássa l e lle n té te s . N ag y  
té rfo g a tú  ré te g b e n  a  sebesség  k ic s i lesz és  fo rd ítv a . 
H a  az  íg y  k a p o t t  le g k ise b b  sebesség  é r té k e  a  k r it ik u s  
sebesség  é r té k é n é l k ise b b , a k k o r  h id e g fo ly áso k  k e le t ­
k ezn ek . I ly e n k o r  v a g y  az  ö n tv é n y  h e ly z e té t ke ll 
m e g v á lto z ta tn i,  v a g y  n ö v e ln i k e ll az  ö n té s i seb esség et 
(k g /m p ). C sőrös ü s tn é l  a  h e ly z e t azonos, c sak  az  ö n té s i 
se b essé g e t e b b e n  az  e se tb e n  a  beö m lő  re n d sz e r  m é re te  
s z a b ja  m eg . A  k id o lg o z o tt  p é ld á k  k ö z ö t t  sze rep e ln ek  
egy  h á ro m la p á to s  h a jó c s a v a rn a k , eg y  F ra n c is  tu rb in a  
já ró k e re k é n e k , eg y  P e lto n  k e ré k la p á tn a k  s tb . az  ö n t ­
v én y e i. E z  u tó b b i ö n tv é n y t h á ro m  h e ly z e tb e n  is  m e g ­
v iz sg á lja , h o g y  a  le g k ed v e ző b b  ö n té s i h e ly z e te t  m e g ­
k a p h a ssa .
A  ré te g e ljá rá s  le g n a g y o b b  e lő n y e  az , h o g y  k i ­
m u ta t j a  a  fo rm á n a k  a z o k a t  a  ré sz e it, ah o l h id e g fo ly ás  
k e le tk e z h e t, a d o t t  v isz o n y o k  m e lle tt.  A  m e g h a tá ro z o tt  
m in im á lis  em elk ed ési sebesség  ism e re té b e n  a  sz ü k sé ­
ges ö n té s i sebesség  k is z á m íth a tó . A z ö n tv é n y  r é te g ­
té r fo g a ta in a k  ism e re te  k ü lö n fé le  ö n té s i h e ly z e tb e n  
a la p o t  s z o lg á lta t  a  le g jo b b  ö n té s i h e ly z e t, a  tö lté s  
és  a  tá p lá lá s  m e g v á la sz tá sá ra . D ugós ü s tb ő l  v a ló  ö n té s  
e se té n  a  m ó d sz e r  seg ítség év e l a  k ü lö n b ö z ő  fo rm á k  
ö n té s i so rre n d je  is  m e g h a tá ro z h a tó .
7. ábra. E gy 14%  Or ötvözésű 3 lapátos hajócsavar 
öntési sebességének alakulása. Nyerssúly 1 tonna , meg- 
[munkált sú ly 650 kg
(A c ik k  te lje s  te r je d e lm é b e n  m e g je le n t a  F o u n d ry  
T r. J o u r n a l  1964. o k t.  14. s z á m á b a n , v a la m in t  a  
Q iesserei [1955. év . 4. sz ám ] is  k ö zö lte ).
K álm án Sándor
J .  C Z IK E L  és R . W A SN E R  :
A víziiveges kötésű kvarchom okok szilárdsága 
a vízüveg m ennyiség és a koncentráció függvényében
( K iv o n a t  a  G iesse re ite c h n ik  1956. 6. sz ám á b ó l, 
121— 124. o ld .)
A  v íz ü v e g n e k  a  fo rm á z ó a n y a g o k  k ö té sé h e z  tö r té n ő  
fe lh a sz n á lá sa k o r  az  a la p a n y a g h o z  (k v a rch o m o k ) víz- 
ü v e g  o ld a to t  k e v e rü n k . E z t  a  k e v e ré k e t az  ö n tö d e i 
g y a k o r la tb a n  h a s z n á la to s  m ag -, v a g y  m in ta h o m o k n a k  
m eg fe le lő en  h a s z n á lju k  fel. A  s z ilá rd u lá s t sz én sa v  á t-  
fú v á sa  id éz i elő , a m ik o r  is  g y a k o r la tila g  a z o n n a l 
k em é n y e d ő  m a g o t, i lle tv e  a  m in ta  fe lü le té n  sz ilá rd  
r é te g e t  n y e rü n k .
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A  v íz ü v eg  k é m ia ila g  sz ilik á tfé le ség . A  tö b b i sz ilik á t-  
fé le ség tő l e lté rő le g  a z o n b a n  v íz b e n  k ö n n y e n  o ld ó d ik . 
E z  a  tu la jd o n s á g  a  je lle m ző je  a z  a lk á li-sz ilik á t c s o p o r t ­
n a k . V ízü v e g en  a  n á t r iu m -  és  a  k á l iu m s z il ik á to t  é r t jü k ,  
k ü lö n -k ü lö n  v a g y  e g y ü tte s e n .
H a  f ig y e lem b e  v e ssz ü k  a z t ,  h o g y  a  v is z o n y o k a t n e m  
tu d ju k  s z a b a to s a n  sz e m lé lte tn i,  e leg en d ő  a  v íz ü v e g n e k  
K 2S i0 3, il le tv e  N a 2S i0 3 a la k b a n  tö r té n ő  fe lírá sa . (A v íz ­
ü v e g b e n  a  m o n o k o v a sa v o n  (H 2S i0 3) k ív ü l  e lő fo rd u l 
m ég , p o n to s a n  n e m  m e g á lla p íth a tó  m e n n y isé g ű  n a g y ­
m o le k u lá jú  k o v a s a v  is.) A  k o v a s a v  k é m ia ü a g  a z  is m e r t  
leg g y en g é b b  s z e rv e tle n  s a v a k  eg y ik e . A  v íz ü v eg  k ic s in y  
s ta b i l i tá s a  fo ly tá n  g y en g e  b á z isk é n t is  fe lfo g h a tó , m iv e l 
m á r  v izes  o ld a tá b a n  is  e rő s h id ro líz is t  szen v ed . E g y éb , 
a  k o v a s a v n á l g y en g é b b  s a v k a r a k te rű  s a v a k  is  k é p e se k  
s z é tb o n ta n i  a  k o v a s a v a t .  E rre  m á r  a  sz én sa v  (H 2C 0 3) 
is a lk a lm a s .
A  sz én sa v  —  v íz ü v eg e s  e l já rá s  k ö té s i fo ly a m a ta  a  
v íz ü v e g n e k  C 0 2-d a l tö r té n ő  s z é tb o n tá s á n  a la p u l.
Á lta lá b a n  a  fo rm á z ó a n y a g  k ö té s é t  e lő id éző  r e a k c ió t  
e g y sze rű  a la k b a n  í r h a t ju k  fel :
N a 2S i0 3 +  C 0 2 =  N a 2C 0 3 +  S i0 2
A z S i0 2 g é lk é n t v á lik  k i és a  h o m o k sz e m e k e t 
ö ssz e ra g a sz tja .
A  v íz ü v eg e s  fo rm á z á s i e l já rá s  h a s z n á la ta k o r  k ü lö n  
g y á r tá s i  n eh ézség  a  le v eg ő n  v a ló  k ö tő d é s . A  n o rm á l 
levegő  t i .  m á r  0 ,0 3 %  C 0 2-o t ta r ta lm a z .
A  g y a k o r la tb a n  h a s z n á la to s  k e v e ré s i id ő  2— 3 p erc . 
H o ssz a b b  id e ig  t a r t ó  k e v e ré sk o r  a  h o m o k b a  k e rü lő  
levegő  s z é n s a v ta r ta lm a  a  v íz ü v eg  k ö té s i f o ly a m a tá t  
m á r  m e g in d ítja .
E z  a  rö v id  k e v e ré s i id ő  a z o n b a n  n e m  b iz to s í t ja  a  
v íz ü v e g n e k  eg y e n le te s  e lo sz lá sá t a  szem csék  fe lü le té n  
és v á r h a tó  az , h o g y  u g y a n a z o n  s z ü á rd sá g i é r té k e k  
k ise b b  m e n n y isé g ű  k ö tő a n y a g  h a s z n á la tá v a l  is  e lé rh e ­
tő k  le n n é n e k , a  k e v e ré s i id ő  n ö v e lések o r.
E z  m e g v a ló s íth a tó  le n n e  lé g m e n te se n  e lz á rh a tó  
k ev e rő eg y sé g ek b en , v a g y  e g y id e jű  v é d ő g á z a tm o sz fé ra  
fe lh a sz n á lá sá v a l.
A  fo rm á z ó a n y a g  s z i lá rd ítá s a k o r  a  re n d e lk e z é sre  
á lló  s z é n d io x id n a k  fo n to s  szerep e  v a n . A z 50— 100 a tm . 
tú ln y o m á s ú  s z é n d io x id o t a c é lp a la c k o k b a n  tá ro l já k .  
A  n y o m á s t  re d u k á ló  sze lep p e l c sö k k e n tik , a  szo k áso s 
k b . 0 ,5  a tm - ra .  A  gáz  e k ö z b e n  e rő se n  le h ű l. V ize t 
ta r ta lm a z ó  g áz  e s e té b e n  a  szelep  h a m a r  b efag y . A  b e ­
fag y á s  e lk e rü lé sé re  h ő fo k sza b á ly o z ó s , fű th e tő  sz e le p ek e t 
k e llen e  h a s z n á ln i.  A  v íz g ő z t ta r ta lm a z ó  sz én d io x id  a  
k ö té s i f o ly a m a tr a  is  k ih a t .  A  sz én d io x id  v íz g ő z ta r ta lm a  
a  v ízü v eg es fo rm á z ó a n y a g b a n  le c sa p ó d ik  és n a g y ­
m é r té k b e n  h á t r á l t a t j a  a  s z ilá rd u lá s i re a k c ió t.
A  v íz ü v eg , m in t  k ö tő a n y a g  g a z d a sá g i e lő n y t, k ü ­
lö n ö sen  a  b o n y o lu lt , e g y é b  k ö té sű  fo rm á z ó a n y a g o k b ó l 
k é sz ü lt csek é ly  n y e rs sz ilá rd sá g ú , n e h e z e n  k e z e lh e tő  
m a g o k  k é sz íté se k o r je le n t .
A  v íz ü v e g  k ö té s ű  k v a rc h o m o k  tű z á lló sá g a  csö k k en . 
E z  fő k é p p e n  o ly a n  k is  m a g o k  e se té b e n  lép  fel, m e ly ek  
m e lle t t  n a g y  m e n n y isé g ű  fém  fo ly ik  el. A m ag o k  e rő sen  
fe lm eleg ed n ek , a  fo rm á z ó a n y a g  ö sszesü l és zsu g o ro d ik , 
az  ö n tv é n y  t e h á t  m á r  n e m  lesz m é re tp o n to s . N eh é zsé g e t 
okoz e z e k n e k  a  m a g o k n a k  az  ö n tv é n y b ő l v a ló  e l tá v o ­
l í tá s a  is.
A  v íz ü v eg e s  k ö té s ű  h o m o k  le g jo b b a n  v é k o n y fa lú  
és k ö z é p fa lv a s ta g sá g ú  v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  v á ­
lik  be.
A v íz ü v e g  —  k v a rc h o m o k  k e v e ré k  fe lh a szn á lá s i 
te rü le té n e k  rö g z íté sé re  a  v íz ü v eg -h o m o k  re n d sz e rb e n  
eg y  te rü le te t  je lö lte k  k i, a m e ly e t a  k ís é r le t i  p o n to k  a  
le h e tő  le g jo b b a n  fe d te k . I t t  sz ig o rú a n  v é v e  a  N a 2S i0 3—  
H 20 — S i0 2 liá ro m a lk o tó s  re n d sz e rrő l v a n  szó, m iv e l 
k ü lö n b ö z ő  k o n c e n trá c ió jú  v íz ü v e g -o ld a to k k a l d o lg o z ­
ta k .  ,
E z a  re n d sz e r  k é tte n g e ly e s  k o o rd in á ta  re n d sz e rre  
„ r e d u k á lh a tó “ , a h o l az  a b szc issz án  a  fe lh a sz n á lt  v íz- 
ü v e g -o ld a t k o n c e n trá c ió já t  a z  o rd in á tá n  p ed ig  a  k e v e ­
ré k b e  a d a g o lt  o ld a tm e n n y isé g  sú ly száz a lék o s  a d a ta i t  
tü n te t t é k  fel.
A gyakorlatban leggyakrabban használatos keverék 
52 Bé°-os vízüvegből 5% -ot tartalmaz.
A z o ld a t  B a u m é -fo k a  e lv ileg  k iz á ró la g o sa n  a  fa j-  
s ú ly t  a d ja  m eg . Ez- lé n y eg e sen  g y o rsa b b a n  m é rh e tő  
a  k o n c e n trá c ió n á l ,  m á s ré sz t ezze l k ö z v e tle n ü l k a p c s o ­
ló d ik . A  B a u m é -fo k  f a js ú ly ra  (g /cm 3) v a ló  á ts z á m ítá s a  
és  f o rd í tv a  a  k ö v e tk e z ő  k é p le te k k e l tö r té n ik  :
144
V =  T 4 4 - B ó - I g / C m )  
és
y — 1
B é° =  144 —-------
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A v iz sg á lan d ó  k e v e ré k e k b e  a d a g o la n d ó  v ízüveg - 
o ld a to k  h a tá r é r té k e i t  az  a lá b b ia k b a n  rö g z íte t té k .
A  fe lh a sz n á la n d ó  o ld a t  s ű r ű s é g e ..............  40— 60 Bé°
A  h o m o k b a  a d a g o la n d ó  m e n n y isé g  . . . .  3— 7 %
A  k ü lö n b ö z ő  k e v e ré k e k  g y á r tá s a k o r  h á ro m  a lap -  
o ld a to t  h a s z n á lta k .
E lő sz ö r : eg y sz e rű  fe lm e le g íté sk o r s a já t  k r i s tá ly ­
v iz éb e n  o ld o d ó  n á t r iu m s z i l ik á to t  (N a 2S i0 3 • 8 H 20 ) ,  v íz  
h o z z á a d á sa  n é lk ü l. A z íg y  n y e r t  o ld a t  B é°-a  51,9, am i 
sz ü k ség  e se té n  főzéssel 60,2 B é °-ra  n ö v e lh e tő . M in d k é t 
o ld a t  á t lá ts z ó .
A  h a rm a d ik  o ld a t  k ész íté se  : n y e rs , k r is tá ly v iz e t  
n e m  ta r ta lm a z ó  n á t r iu m s z i l ik á to t ,  a u to k lá v b a n , v íz ­
gőzzel 6 a tm . n y o m á so n  165 C °-on  k e z e lté k , e z u tá n  
p e d ig  a tm o sz fé r ik u s  n y o m á so n  fo rrá s  á l la p o tá b a n  levő  
v íz b e n  o ld o ttá k .  E z  az  o ld a t  —  n y ilv á n v a ló a n  a z  a la p ­
a n y a g  s z e n n y e z e ttsé g e  fo ly tá n  —  p isz k o szö ld  sz ín ű  
v o lt .  A  sű rű ség e  37 Bé°.
A le í r t  o ld a to k b ó l k ev e résse l k a p tá k  m eg  az  egyes 
k ís é r le ti  p o n to k h o z  szü k ség es k o n c e n trá c ió k a t .
M in d en  egyes k ísé rle th e z  h á ro m  d a ra b  50 m m  
á tm é rő jű  és 50 m m  m a g a s  n o rm á l p r ó b a te s te t  k é sz í ­
t e t t e k  (D IN  52401). A  k ev e rés  k éz i e rő v e l tö r té n t ,  a  
k e v e ré s i id ő  1 p erc . A p ró b a te s te k e t  m in d e n  e se tb e n  
h á ro m  ü té sse l tö m ö r í te t té k  és u tá n a  a z o n n a l, h ü v e ly ­
b e n  CÜ2-d a l s z i lá rd íto t tá k .
A  kész  p ró b a te s te k e t  n y o m ó sz ilá rd s á g ra  v iz sg á l ­
tá k .  V a la m e n n y i k ísé rle ti p o n tb a n  k ö z ö lt é r té k  h á ro m  
p r ó b a te s t  v iz sg á la ti e re d m é n y é n e k  k ö z é p é r té k e .
A z o p tim á lis  é r té k  k b . 5 2 %  B é°-os v íz ü v eg  a d a g o lá ­
s á v a l é rh e tő  el ( I .  á b ra ) .
Vizuveg mennyiség sutyszázalékban
1. ábra. 3 perces széndioxid á tjárási idő mellett nyert 
azonos szilárdságú (кд /ст г)  pontokat összekötő görbék
E z  a  k é tte n g e ly e s  d ia g ra m m , k ö z v e tle n ü l a  h á ro m  
a lk o tó s  (N a 2S i0 3— H 20 — S i0 2) re n d sz e r re  v e z e th e tő  
v issza . E n n é l o k v e tle n ü l szü k ség es f ig y e lem b e  v e n n i a  
fa j sú ly  k o n c e n trá c ió b a  v a ló  á ts z á m ítá s á t .
A  2. á b r a  m egfe lelő  te rü le te t  m u ta t  b e  a  h á ro m - 
a lk o tó s  ren d sz e rb ő l. A  v iz sg á lt  te r ü l e te t  b e ra jz o ltá k .  
F e ltű n ő  a  te rü le t  k e s k e n y  a la k ja .
A z á b rá b ó l l á th a t ju k ,  h o g y  a  té n y le g e se n  h a s z n á l ­
h a tó  te rü le t  m ily e n  k ic s in y  a z  egész re n d sz e rh e z  k é p e s t. 
E b b e n  az  a la k b a n  fe lv ilá g o s ítá s t  k a p h a tu n k  az  ö ssze ­
fü ggések rő l, m e ly e k  „ t i s z ta “ a n y a g o k  fe lh a sz n á lá sa k o r  
é rv é n y e se k . Az o p tim á lis  sz ilá rd sá g i é r té k e k  e lé rh e tő k
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2. ábra. Az N a .ß iO 3— H.,0— S i0 2 rendszer vizsgált 
területe a megegyező szilárdságokat szemléltető vonalakkal
le n n é n e k  p l. : h a  0 4 ,5 %  k v a rc h o m o k h o z  k b . 2 ,5 %  
N a .,S i0 3-o t és 3%  H 2Ó'-t a d n á n k .
M inden  to v á b b i m e g fo n to lá s  e lő t t  h a n g sú ly o z n i 
kell, h o g y  a  n y e r t  sz ilá rd sá g i é r té k e k e t  n e m  le h e t 
m in d e n  te ts z é s sz e r in ti  h o m o k  e se té b e n  b iz to s íta n i.  H a  
m á s  h o m o k k a l h a so n ló  k ís é r le te k e t v é g z ü n k , ú g y  az 
e re d m é n y e k  u g y a n a z t  az  i r á n y t  m u ta t já k ,  a  k e v e ré k  
o p tim á lis  te rü le te  a z o n b a n  k é tsé g te le n ü l v á lto z ik .
T o v á b b i k é rd é s , h o g y a n  a la k u l az o p tim á lis  v íz- 
ü v e g ta r ta lo m  a  h o m o k  sz em e séz e tén ek  v á lto z á sá v a l. 
E k k o r  szü k ség es s z á m ítá s b a  v e n n i a  szem esé t k ö rü lv e v ő  
v íz ü v e g ré te g  o p tim á lis  v a s ta g s á g á t  is.
E b b ő l a  fe lfo g ásb ó l k ö v e tk e z ik , hogy  a  szükséges 
o p tim á lis  v íz ü v eg m e n n y isé g  összefügg  a  szem esen ag y - 
saggal, i lle tv e  a  fe lh a sz n á lt h o m o k  fa jlag o s  fe lü le tév e l. 
I t t  fa jlag o s  fe lü le te n  a z  1 g -n y i h o m o k  ö ssz fe lü le té t 
é r t jü k .  E z t  a  f e lü le te t k ö n n y e n  k is z á m íth a t ju k , h a  
fe lté te le z z ü k , h o g y  az egyes h o m o k sz em csé k  elv ileg  
göm b  a la k ú a k .
A  fa jlag o s  fe lü le t a  k ö v e tk e z ő  k é p le tb e n  az  egy  
g ra m m  h o m o k ra  eső fe lü le t, te h á t







a m e n n y ib e n  a  k v a rc  fa jsú ly a  2,C>5 g /c m 1. K ézen fek v ő  
e z t az  é r tü k e t  a  fe lh a sz n á lt  h o m o k  k ö zep es szem cse ­
á tm é rő jé re  v o n a tk o z ta tn i .  P o n to sa b b  é r té k  é rh e tő  el 
a z o n b a n  a  fa jlag o s  fe lü le t m in d e n  egyes sz ita fra k c ió ra  
v a ló  k isz á m ítá sa k o r .
E z  a z o n b a n  sz ü k ség te le n , h a  a  h o m o k  fő a lk o tó i, 
k e t tő tő l— n é g y  e g y m á sfe le tt i s z i tá n  o sz lan ak  m eg. Az 
é r té k e k  k ü lö n b sé g e  e b b e n  az e se tb e n  igen  k icsiny .
A  fe lh a sz n á lt  h o m o k  szem csee lo sz lásá t az 1. t á b lá ­
z a t  sz em lé lte ti.
A fe lh a sz n á lt  h o m o k  k ö zep es szem eseá tm érő je  
Kd - 0 ,0203 cm .
2,27
E z  az é r té k  () ().,().j — 111,5 c m 2/g  fa jlag o s fe lü ­
le tn e k  felöl m eg.
A  fa jlag o s  fe lü le t é r té k e  az  egyes s z i tá k o n  f e n n ­
m a ra d ó  szem csék  a la p já n  tö r té n ő  p o n to sa b b  sz á m ítá s  
e s e té b e n  109,4 c m 2/g . A k é t  é r té k  m e g leh e tő se n  jó l 
eg y ezik .
Á lta lá b a n  az  eg y sz e rű b b  ú t  já rh a tó ,  h a  a  h o m o k  
e g y e n le te sség i fo k a  (D IN  52401) 65 fe le tti .
Az o p tim á lis  v íz ü v eg  r é te g v a s ta g s á g o t a  v íz ü v eg  
té r fo g a tá n a k  és a  v íz ü v eg g e l f e d e t t  sz em c sefe lü le tek  
h á n y a d o s á v a l  v e h e t jü k  eg y en lő n ek .
A sz á m ítá sh o z  100 g k e v e ré k e t v e t te k  a la p u l. Az 
e b b e n  lévő  94,8 g h o m o k  ö ssz fe lü le te  ezek  sz e r in t :
2,27
F  =  94,8 — 1----- =  10 367 c m 2
0,023
A z a d a g o lt  v íz ü v e g m e n n y isé g  (5,2 g) á ts z á m ítv a  
té rfo g a te g y sé g re  a d ja  a  v íz ü v eg  té r f o g a tá t  :
5,2
V = ----------=  3 ,34 cm 3
1,558
a h o l 51,5 B é °-n á l a  y  =  1,558 g /c m 3.
E b b ő l a d ó d ik  a  ré te g v a s ta g s á g  :
3,34
A =  — 1----- =  0,000323 cm  =  3,23 u.
10 367 '
A  3 p -n á l  v a s ta g a b b  ré te g  a d ja  az  o p tim á lis  sz i ­
lá rd sá g i é r té k e t .
H a  a  v íz ü v eg  o p tim á lis  ré te g v a s ta g s á g a  az  összes 
h o m o k fa j ta  e s e té b e n  k b . eg y en lő , a k k o r  a  v íz ü v e g ­
m en n y iség , a m e ly e t eg y  k ev e rék  g y á r tá sá h o z  a d a g o ln i 
k e ll a  fe lü le tn e k  a  fü g g v én y e .
E z  a z o n b a n  összefü g g ésb en  v a n  a  k ö zep es szem cse ­
á tm é rő v e l, a m e ly n e k  n a g y sá g a  g y o rsa n  m e g h a tá ro z ­
h a tó .
I g h o m o k ra  v o n a tk o z ta to t t  o p tim á lis  v íz ü v e g ­
r é te g  s ú ly a  a  fa jlag o s  fe lü le t, az  o p tim á lis  r é te g v a s ta g sá g  
és a  f e lh a sz n á lt  v íz ü v eg  fa js ú ly á n a k  s z o rz a ta  :
G =  F f A y
E b b ő l k ö v e tk e z ik  az a d o t t  e se tb e n , h o g y
0,0011
A fe n ti  e g y e n le tte l  k ü lö n b ö z ő  h o m o k o k  e se té b e n  
k is z á m íth a tó  az  o p tim á lis  v íz ü v eg m e n n y isé g .
.. , , ,, mm
Közt pu szímcsiatmtro
3. ábra. Az adagolandó vízüvegmennyiség a közepes 
szemcseátmérő függvényében
Az összefüggést a 3. á b ra  sz em lé lte ti. Az á b rá n  
lá th a tó ,  h o g y  az  o p tim á lis  v ízü v eg m en n y iség  és a  
h o m o k  közepes sz em c seá tm é rő je  k ö z ö t t  f o rd í to t t  a rá -
A felhasznált kvarchomok szeincsem egoszlása
1. táblázat
A sz ita sz e m  n é v le ­
ges belső  o ld a l ­
m é re te  (m m ) . . . > 0 ,6 0,4— 0,6 0,3— 0,4 0,2— 0,3 0 ,15— 0,2 0,10— 0,15 0 ,075— 0,10 0,06— 0,075
S ú ly  %  ..................
I
0,09 i 0,09 5,06 49,76 40,79 .3,99 0,13 0,09
48 Öntöde 1957. 1—2. sz. Lapszemle
nyosság van . Ez az összefüggés jó m egközelítéssel a 
kővetkező eg yen lette l szám ítható : optim ális vízüveg- 
m ennyiség (% ). K özepes szem cseátm érő (m m  =  1). 
E zt az összefüggést a 3. ábrában a szaggato tt görbe 
jelöli.
A kísérleti eredm ények igen  jó m egközelítéssel 
egyeznek az irodalm i eredm ényekkel. M egállapítható, 
hogy a durvább hom okok esetében  az értékek jól 
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h o m o k b a  ö n tö t t  B . S. 1490— LM10 és B. S. L . 53 
A l-M g ö tv ö z e te k  k é re g p o ro z itá s á ra  és s z a k ító sz ilá rd ­
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n é h á n y  h o m o k b a  ö n tö t t  ro z sd a m e n te s  ac é lb an . 143—  
150. o ld . (4 á . 10 t .  4 b.) 
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(29 b .)
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337. old.
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K u ta t á s  a  B IS R A  S he ffie ld -i la b o ra tó r iu m a ib a n . 357—  
359. old.
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1956. jú n iu s .
Blondel, Albert : F ém e k  ro n c so lá sm e n te s  v iz sg á la ta  
g a m m a -su g a ra k k a l. 213— 222. o ld . (8 á . 2 t .  8 b .)
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jú liu s .
Trencklé, Ch. : Ö n tv é n y e k  ö n té s i id e jé n e k  m e g h a tá ­
ro zá sa . 251— 266. old . (10 á. 6 t .  26 b .) —  Ferry, M . : 
Ö n tö ttv a s a k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a in a k  v á l to z á s a  a  
v a s ta g sá g g a l. 267— 273. old . (10 á . 1 t .  9 b .) —  Thomas, 
P. J .— Arnaud, D. : C u-S n-Z n  és C u-S n-P  ö tv ö z e te k  
sz ö v e tsz e rk e z e té n e k  ta n u lm á n y o z á sá h o z  .274— 282. old . 
(10 á . 6 t .  7 b .) 
a u g u sz tu s .
Feli— Walpole : H o m o k b a  ö n tö t t  b ro n zh e n g e rek  
d e rm e d és i seb esség é t m e g h a tá ro z ó  té n y e z ő k  k ísé rle ti 
ta n u lm á n y o z á sa . 297— 305. o ld . (10 á . 4 t .  15 b .) —  
Ferry, M . : A z ö n té s i h ő m é rsé k le t h a tá s a  h o m o k b a  
ö n tö t t  ö tv ö z e tle n  sz ü rk e v a sa k  m e c h a n ik a i tu la jd o n ­
s á g a ira . 306— 320. o ld . (12 á . 19 t .  14 b .)
Foundry
1956. a u g u sz tu s .
Hermann, R . H . : K o k illa ö n té sse l g y o r s í to t t  du- 
g a t ty ú g y á r tá s .  70— 75. old . (13. á .) —  Porter, R . J .  
T o rp ed ó csö v ek  m in tá i.  76— 79. o ld . (8 á .) —  Parlee, 
N . A . ; G ázok  v a s b a n  és a c é lb a n . 80-—87. o ld . (14 á .
4 t .  37 b .) —  John, H . St. : S á rg a ré z ö n tv é n y e k  h ib á i. 
88— 91. old . (4 á .)  —  Gertsman, S . L .— Faurschou, D. 
K .— Buhr, R. K . : N o rm a liz á lt  és m e g e re sz te tt  ö n tö t t  
b ó rac é lo k  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a i. 92— 99. o ld . (8 á .
5 t .  5 b.) —  Anspach, J .  M . : Ö n tö d e i fo rm á zó h o m o k o k . 
100— 103. old. (4 á .)  —  Iverson, К . : V á k u u m b a n  
o lv a s z to tt  fém ek  p rec íz ió s  ö n té se . 119— 120., 122., 124., 
126. old. (5 á .)  —  Phalnikar, C. A . : A  C 0 2-e ljá rá s  
e lőnyös h a s z n á la ta  egy  in d ia i ö n tö d é b e n . 140— 142., 
144., 146. old. (9 á ., 4 b .)
Ö N T Ö D E
F e le lő s  sz e r k e sz tő :  J a k ó b y  L á sz ló . F e le lő s  k ia d ó : S o lt  S á n d or . K ia d ja : M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó , V .. B a jc s y -Z s i l ln s z k y  ú t  22.
T e le fo n :  113-450
M e g je le n ik :  500 p é ld á n y b a n . — S z e r k e s z tő sé g :  V I, R u d a s  L á sz ló  u tc a  45. — T e le fo n :  129-690 
E lő f iz e té s  a  P o sta  K ö zp o n ti H ír la p iro d a  V á lla la tn á l, B u d a p est. V . J ó z s e f  n á d o r  té r  1. T á v b e s z é lő :  180-850 
E lő f iz e té s i  d íj:  24,— F t (e g é sz  é v r e ) . E g y e s  sz á m  á ra : 2 .—  F t. C se k k sz á m la sz á m : 61.254.
38355 -  639/2 -  R é v a i-n y o m d a , B u d a p e s t, V ., V a d á sz  u tc a  16 (F e le lő s :  N y á r y  D ezső )
M ŰSZERFELH ASZNÁLÓ K  FIGYELEM !
A
M ŰSZER- ÉS IR O D A G É PÉ R T É K E SÍT Ő  V.
m in ta te rm e ib e n  m a  m á r  ig e n  so k  m ű sz e r  m in d e n  e lő ze te s  ig én y lés  és m e g re n d e lé s  
n é lk ü l k a p h a tó :
I .  sz. M intateremben ( V I . ,  M agyar I fjú sá g  ú tja  38.)
e le k tro m o s- , e le k tro n ik u s -  és  m e teo ro ló g ia i m ű sz e rek .
I I .  sz. M intateremben ( V I . ,  M agyar Ifjú sá g  ú tja  2.)
m e c h a n ik a i m é rő -, an y a g v iz sg á ló - , h ő te c h n ik a i  és  m e teo ro ló g ia i m ű sz e rek
A M ű s z a k i  K ö n y v k i a d ó  h i r d e t é s e k e t  v e s z  f e l  az alábbi díjszabás szerint :
Egészoldalas hirdetés á r a ...............  1300,— F t
Féloldalas hirdetés á r a ...................  650,— „
Negyedoldalas hirdetés á r a ............ 325,— ,,
Apróhirdetések sz a v a n k é n t............ 2,— ,,
H i r d e s s e n  a K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N  és az Ö N T Ö D É B E N
A h ird e té s e k  az a lá b b i  c ím re  k ü l d e n d ő k  :
M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó ,  Budapest, V., B ajcsy-Zsilinszky út 22. szám
A  b e f iz e té se k e t a z  M N B  44 c s e k k sz á m lá ra  k é r jü k
Vezetőállásban lévő, öntödei gyakorlattal rendelkező K O H Ó M É R N Ö K  munkahelyet változtatna, 
írásbeli ajánlatokat „lakás szükséges“ jeligére a Kiadóba.
M E G J E L E N T !
K E R P E L Y  K Á LM Á N -
A z a c é l in g o t  ö n té s e
Á  könyv  első  ré sz e  az  acé lin g o to k  d e rm e d é sé n e k  a la p e lv e iv e l fo g la lk o z ik  o ly an  m é r ­
té k b en , a m e n n y ire  az  a  g y a k o rla ti ism e re te k  m e g érté séh e z  o k v e tle n ü l szükséges. R ész ­
le te sen  tá rg y a lja  az ö n té s  eszközeit, az ü s tö k e t, a k o k illá k a t, az a lá té tla p o k a t, az ön tő - 
tá b lá k a t  és a  b éö n tő csö v ek e t. E z u tá n  r á té r  a m e g n y u g ta to tt, a fé lig  m e g n y u g ta to tt 
és a m eg n em  n y u g ta to tt  acé l ö n té sé re . R ész le te sen  ism e rte t i ezek  te ch n o ló g iá já t, 
k ü lö n  fog la lk o zik  a  leg g y ak o rib b  a c é lfa j tá k  ö n té sév e l és le ír ja  az  in g o to k  ön tés 
u tá n i k eze lésé t is.
244 o lda l Á ra  k ö tv e  31,50 F t
DR. K IS M A R T Y  L Ó R Á N D :
T ű z á lló  a n y a g o k  (E rg o n  s o ro z a t)
A  k ö zk e d v e lt „E rg o n  so ro z a t“ m o st m e g je le n t le g ú ja b b  k ö te té b e n  a  szerzők  — a  m ű 
d r. K ism a rty  L ó rá n d  sz e rk esz té séb en  lá to t t  n a p v ilá g o t — a  tű z á lló  an y agok , v a la m in t 
azok  n y e rsa n y a g a in a k  fiz ik a i, k ém ia i tu la jd o n sá g a it  ism e rte tik . Á lta lá n o s  tu d n iv a ló ­
k a t  közö ln ek  a  tű z á lló  té g lák ró l, h ab a rc so k ró l, b e to n o k ró l és fa la z a to k ró l. A  könyv  
fo g la lk o z ik  a  fe lh a sz n á lá s  k é rd ése iv e l, le í r ja :  hol, m ily e n  m in ő ség  h a sz n á lh a tó . E zen  
a té m a k ö rö n  b e lü l a  k ö v e tk ező  te rü le te k e t  é r in t i :  tü ze lő b e ren d ezések , k azán o k , k o k ­
szolók, g ázg y ári kem en cék , k o n v e r te re k , m a rtin k e m e n c é k , v illam o s a c é lg y á r tó k e m e n ­
cék, ö n tő c sa rn o k i b e re n d ezé sek , hőkezelő  és te m p e rá ló  kem en cék , h e n g e rd é k  és k o ­
v ác sm ű h e ly ek  h ev ítő  b eren d ezése i, k u p o ló k em en cék , ö n tö d e i lán g k em e n cé k , a lu m í-  
n iu m e le k tro liz á ló  k em en cék , tég e ly k em en cék , d o b k em en cék , m észégető , ce m e n tip a ri- , 
üveg - és k e rá m ia ip a r i  k em en cék , la b o ra tó r iu m i b ere n d ezé sek , ip a ri  k ém én y ek , fü s t-  
c sa to rn á k , tű z h e ly e k  és k á ly h ák .
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n ek  az összes k o h ásza ti ü ze m e k  dolgozói, k a z á n -  és k em en c e te rv e ző k , ép ítő k , v a la ­
m in t a  n e h é z ip a r  te rü le té n  dolgozó egyéb  szak e m b erek .
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Нандори Дъюла :
Некоторые примечания к окспдацнонным процессам, 
происходящнмся на поверхности жидкого чугуна.
N á n d o r i  G y .:
Einige Bem erkungen über die Oberflächenoxydation des 
flüssigen Gusseisens.
N á n d o r i  G y .:
Som e rem arks on th e su rface ox id ation  of liquid  grey  
iron.
I. Bevezetés
A folyékony öntöttvas felületén a levegő 
oxidáló hatására egy képlékeny Si02-vel te líte tt 
oxidszilikát hártya keletkezik, amelynek össze­
tétele a folyékony öntöttvas hőmérsékletétől és 
összetételétől függ. Ezzel egyidejűleg szabály ­
szerűen változik a folyékony öntöttvas felületén 
az oxidszilikát hártya által m u ta to tt képek alakja 
is, vagyis az ún. felületi „játék“ , amelynek naponta 
szemtanúi lehetünk.
Az összefüggés az oxidszilikát hártya és a 
folyékony öntöttvas összetétele között 1270— 
1300 C° hőmérsékleten az 1 . ábrán látható. A felü ­
leti képek alakjának változását előidéző körül­
ményeket egy előző tanulm ányban már részlete ­
sen ism ertettük (1). A folyékony öntöttvas felü ­
leti já tékát előidéző körülmények ismerete néhány 
érdekes elméleti és gyakorlati jelenségre hívja 
fel a figyelmet.
II. Egyensúlyok hatása a folyékony öntöttvas 
felületén végbemenő oxidációs folyamatokra
A légköri levegő oxigénje a folyékony ön tö tt ­
vas könnyen oxidálódó elemeivel egyesül, ennek 
következtében a Si, Mn, Fe oxidjaiból salak kép ­
ződik az öntöttvas fürdő felületén. Ez tulajdon ­
képpen az az oxidszilikát hártya, amelynek fel- 
szakadozása a felületi képeket, az ún. „játékot“ 
m utatja. A salakréteg és a folyékony öntöttvas
É r k e z e t t  : 1957 . I .  28.
Si 0,3-25%
1 . á b ra . A  fo ly é k o n y  ö n tö ttv a s  fe lü le té n  k é p ző d ö tt o x id ­
s z i l ik á t  s a la k  ö ssze té te lén ek  v á lto z á s a  n ö v e k v ő  [ M n \  ta r ­
ta lo m  m e lle tt, 0 ,8 — 2 ,5 %  S i  k ö zö tt. N á n d o r i  G  y.  (1 ).
Az 1. ábrán láthatjuk, hogy a szokásos ön tö tt ­
vas összetételeknél 1270—1300 C° között az 
oxidszilikát hártya Si0 2 tartalm a az öntöttvas Si 
tartalm ától függetlenül mindig 45% körül inga­
dozott. Az oxidszilikát hártya összetevőinek jelen­
tős része az Si0 2 mellett az Fe és Mn oxidjai, 
ezek aránya a folyékony öntöttvas Mn tarta lm á ­
tó l függően változhat. H a a folyékony vasban 
a Mn növekszik, csökken az oxidszilikát hártyá ­
ban a U (Fe) és növekszik а Г  (Mn) tartalom . 
Másszóval, ha a folyékony öntöttvas Mn tartalm a 
~  0,8% alatt van, tekintet nélkül a Si tartalom ra,
D . K. 541 .126: 669.13
között végbemenő reakciók következtében egyen­
súlyt megközelítő helyzet alakul ki, amely tá jé ­
koztatást nyújt a folyékony öntöttvas felületén 
végbemenő oxidációs folyamatokról.
N éhány megjegyzés
a folyékony öntöttvas felületén végbemenő oxidációs folyamatokról
N Á N D O R I  G Y U L A '  oki. kohómérnök
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felületén nagy vasoxidtartalmú oxidszilikát hár ­
ty a  keletkezik. Ha a Mn ~  0,8% fölé emelkedik, 
akkor az oxidszilikát hártya kevés vasoxidot és 
sok mangánoxidot tartalm az.
Az it t  elmondott jelenséggel azonos értelmű 
megfigyelést te tt  W. Oelsen (2). Nagy széntartalmú 
vasolvadék viselkedését vizsgálta növekvő Mn 
tartalom  mellett vasoxid, szulfid és vasoxidszilikát 
salakok hatására. Nagyon kis Si és Mn tartalm ú 
nyersvasat olvasztott meg grafit tégelyben 1300— 
1400 C° hőmérsékleten. Salakot képezett Si02 
és vasérc adagolásával, változtatta  a fürdő Mn 
tartalm át. A kísérletek folyamán növekvő Mn 
tartalom  mellett az oxidszilikát salak Fe tartalm a 
csökkent, az Mn tartalm a emelkedett az Si02 
mindig a beadagoltnak megfelelő mennyiségű volt.
( S i 0 2 )
2. ábra. S i0 2— FeO— MnO ternérdiagram. F. К  ö r- 
b e r , W. О e l в e n (3  )
A savanyú oxidszilikát salakok tulajdonságai­
nak vizsgálata nagymértékben F. Körber és W. 
Oelsen (3) nevéhez fűződik. Vizsgáljuk meg a sa ­
vanyú szilikátsalakok néhány tulajdonságát és 
hasonlítsuk össze a folyékony öntöttvas felületén 
képződött oxidszilikát hártyával.
Az egyik jellegzetessége a savanyú szilikát 
salakoknak, hogy Si02 tartalm uk a hőmérséklet­
től függően csak egy meghatározott mennyiségig 
növekedhet, ezt a meghatározott mennyiséget 
telítési határnak nevezzük. Acélgyártási savanyú 
salakok telítési határa 1600 C°-on 46—52% Si02 
között változik. A 2. ábrán az .S i02, MnO, FeO 
háromalkotós diagramban az ab görbe ábrázolja 
a telítési határt. Ez azt jelenti, hogy ha egy salak 
összetétele az ab, FeO, MnO területre esik, mind ­
addig tud  Si02-őt oldani, ameddig az ab görbének 
megfelelő Si02 értéket el nem érte. Az Si02 ab, 
területhez tartoznak a tú lte líte tt szilikátok. Ha 
egy salak összetétele ide kerül, mindaddig válik 
ki belőle szilárd Si02, ameddig a salak Si02 ta r ­
talm a a telítési határnak, ab görbe megfelelő 
értéket el nem érte.
A folyékony öntöttvas felületén képződött 
oxidszilikát hártya is Si02-vel telítve van. Ezt 
m utatja az 1. ábrán az a szűk határ, amely között 
az oxidszilikát salak Si02 tartalm a mozog.
Savanyú .szilikátsalakok és acélfürdő között 
F. Körber és W. Oelsen (3) többek között a követ­
kező reakciók egyensúlyi viszonyait vizsgálták 
[Mn] +  (FeO) — (MnO) +  [Fe] (1)
[Si] +  2 (FeO) =  (Si02) +  2 [Fe] (2)
Mindkét egyenlet szerint lejátszódó folyama­
tok adott hőmérsékleten egyensúlyhoz vezetnek. 
Kérdés, hogy a folyékony öntöttvas esetében, az 
acélnál kb. 300 C°-kal kisebb hőmérsékleten a 
szokásos mennyiségű C jelenlétében az egyen­
súlyi körülmények nem m utatnak-e eltérést a 
szilikát salakok általános tulajdonságaitól.
Az 1. egyenletben a Mn reakciójának egyen­
súlyi állandóját a
(MnO)[100]
А м п  =  t .v v v  , , ,  1
(FeO)[Mn]
képlet fejezi ki. F. Körber és 1Г. Oelsen kísérleti 
úton megállapították, hogy csak Si és Mn-t 
tartalmazó acélfürdőnél а А ^п egyensúlyi állandó 





Л M n oxidációja exoterm folyamat. A csök­
kenő hőmérséklet hatására a reakciónak az 1. 
egyenlet szerint balról jobbra, a Mn oxidációjá ­
nak irányába kell végbemenni.
3. ábra. A K sMn egyensúlyi állandó értékének változása 
a hőmérséklet függvényében. F  K ö r b e r ,  W . О e l  s e n
(3 ).
A 3. ábrán ábrázolt /%  n görbe a diagra ­
mot, I, I I  mezőre osztja, Ha a A%u értéke az 
I. mezőbe esik ez azt jelenti, hogy az egyensúly 
elérésére a Mn-nak oxidálódni kell.
Vizsgáljuk meg a folyékony öntöttvas és a 
felületén keletkező Si02-vel te líte tt szilikát hártya 
között végbemenő Mn reakció egyenúlyi viszo­
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nyait. Az 1. táblázatban növekvő Mn tartalom  
mellett a folyékony öntöttvas felületén képződött 
az oxidszilikátsalak FeO, MnO tartalm a, a ki ­
szám ított K\lrí és Ag; értékekkel van feltün ­
tetve. Az egyensúlyi állandó koncentrációit súly ­
százalékkal helyettesítettük, mert csak így le ­
het F. Körber és W. Oelsen (3) egyensúlyi á l ­
landóinak számszerű értékeivel öszszehasonlítani.
1. táblázat
A folyékony öntöttvas és felületén képződött oxidszi- 
likát salakok összetétele és a szám ított egyensúlyi 
állandók értékei.












36 1,34 0,50 20,77 34,70 43,51 334 576
37 1,20 0,58 13,70 37,28 45,34 469 226
28 1,09 0,56 15,70 35,99 44,44 409 268
39 1,03 0,63 12,40 38,05 46,27 487 —
40 1,14 0,75 7,78 41,79 43,19 716 —
41 0,90 0,82 7,53 43,34 42,57 702 —
42 0,97 0,86 4,73 45,53 46,18 1121 —
43 0,89 1,00 4,33 42,69 49,92 985 —
44 0,80 1,14 2,27 45,40 44,15 1759 —
Ha a 3. ábrán feltüntetjük az 1. táblázatból 
az öntöttvasra 1300°-on kapott К'Яп értékeket, 
azt láthatjuk, hogy az egyensúly elérésére a 
folyékony öntöttvasban levő Mn-nak oxidálódnia 
kell. Tehát az (1) egyenlet szerinti reakciónak 
az Mn oxidáció irányába kell végbemenni. A Mn 
reakciója az öntöttvas esetében annál jobban 
megközelíti az egyensúlyi állandó értékét, minél 
nagyobb az öntöttvas Mn tartalm a. F. Körber és 
W. Oelsen (3) által megállapított log A%n egyenlet­
ből az egyensúlyi állandó értéke 1300 C°-nál 
7500, az öntöttvasnál az oxidszilikát salak számí­
to tt  értékei ennél a hőfoknál jelentősen kisebbek. 
Pl. a 44. próbánál, amikor a folyékony öntöttvas 
Mn tartalm a 1,14% a A%n értéke 1759, az 
ideális állapotot akkor érte volna el ebben az 
esetben az egyensúlyi állandó, ha az oxidszilikát­
salak FeO tartalm a 2,27% helyett 0,55%-ra 
csökkent volna. Valójában tehát még ilyen tá jé ­
koztató jellegű adatok esetén is az oxidszilikát­
salak FeO, MnO tartalm ának %-ban kifejezett 
értéke nagyon közel áll az egyensúlyi állapothoz.
Az eddigiekből megállapíthatjuk, hogy a folyé- 
öntöttvas felületén a Mn reakciója 1270— 1300 C° 
között a Mn oxidálódásának irányába az egyen­
súlyi állapotot megközelítően gyorsan megy végbe.
A Si oxidációját a (2) egyenlet m utatja. 
Állandó hőmérsékleten Si02-vel te líte tt szilikát 
salakoknál az egyensúlyi állandó 
K‘Si =  (FeO)2. [Si]
hőmérséklettel való változását F. Körber és IF. 
Oelsen (3) kísérleti úton állapították meg.
log Ksi =  — -F 1Ы 0 0 8
A 4. ábra szemlélteti ezt a görbét. A görbe a 
diagram területét I, II mezőre osztja. A II mező­
ben növekvő hőmérséklet és a salak kis FeO
tartalm a mellett az acélgyártás hőfokán mind ­
addig lehet Si-ot redukálni, ameddig a K*Si a log 
A% görbe megfelelő pontját el nem éri. Ilyenkor 




4. ábra. A Ksi egyensúlyi állandó értékének változása 
a hőmérséklet függvényében. F. Kör be  r, W. О e l- 
s e n (3).
Az I. területre eső Si és FeO koncentrációknál 
a Si redukálja az FeO-t, vagyis a (2) reakció a Sí 
oxidálásának irányába megy végbe. A csökkenő 
hőmérséklet a reakció exoterm irányába való 
lefolyását, vagyis a Si oxidációját segíti elő.
F. Körber és W. Oelsen (3) A% egyensúlyi állan ­
dót kísérleti úton 1500— 1700 C° hőmérséklet 
közben állapították meg. A folyékony öntöttvas 
esetében 1300 C° körüli hőmérsékleten a Si oxidá ­
ciója még fokozottabb mértékben végbe megy. 
Ideális esetben a 2. egyenlet szerint, ha a Si 
oxidációja az egyensúlyi állapotig végbe megy, 
akkor a salak egész FeO mennyiségének reduká ­
lódni kellene és a folyékony vasfürdő felületén 
felületén csak Si02 lenne. Ez a valóságban soha­
sem következhet be.
F . Körber és W. Oelsen (4) kísérletekkel iga ­
zolták, hogy ha 0,1% körüli Mn tartalm ú acél- 
fürdő Si ta rta lm át 0,01%-ról, 6,24%-ig növelték, 
a salak összetétele változatlan (kb. 27% FeO) 
m aradt. A Si mennyiségének növelése nem csök­
kentette a salak FeO tarta lm át. Amikor a fürdő ­
ben a Mn 1,0% fölé emelkedett azonban a salak 
FeO tartalm a kb. 3%-ra lecsökkent. Az Si02 
mindig a telítettségi határnak megfelelő mennyi­
ségű volt. A kísérlet világosan megmutatja, hogy 
te líte tt szilikátsalak a la tt hiába tartalm az több 
Si-t a folyékony vas, az egyensúlyi helyzetből 
messze eltérő mennyiségű Si oxidációja nem megy 
végbe és nem redukál FeO-t. Ha a fürdő Mn 
tartalm a növekszik, a Mn reakciója következté ­
ben csökken a szilikát salak FeO tartalm a.
F. Körber és W. Oelsen (4) erre a jelenségre 
azt a magyarázatot adják, hogy a Si oxidációja
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rendkívül gyorsan megy végbe és a salaknak a 
fürdővel érintkező felületén redukálja az FeO-t 
mindaddig, míg Si02-vel nem telítődik. ílymódon 
a salak és a fürdő között Si02 hártya keletkezik, 
amely megakadályozza a közöttük végbemenő 
reakciókat.
Az előbbiakben ism ertetett jelenséggel állunk 
állunk szemben a folyékony öntöttvas esetében is. 
Ha megnézzük az 1. ábrát, amely közel ötven 
próba adatait tartalm azza, láthatjuk, hogy a folyé­
kony öntöttvas felületén képződött oxidszilikát 
salak U (Fe) ta rta lm át csak a növekvő mennyiségű 
Mn tud ta  csökkenteni, míg ugyanakkor a folyé­
kony vas Si tartalm a 2,5%-ig növekedett, nem 
tud ta  megakadályozni nagymennyiségű Fe oxidá ­
cióját.
A Ks\ egyensúlyi állandónak 1300 C°-on 
gyakorlatilag nullának kellene lenni (4. ábra), 
az 1. táblázatban a 36. próba esetében az egyen­
súlyi állandó értéke 576, és ugyanennek a próbá ­
nak a Si tartalm a 2%-ra növekedne, az egyensúlyi 
állandó értéke 860 lenne.
Az eddigiek alapján megállapíthatjuk, hogy 
a folyékony öntöttvas az egyensúlyi állapothoz 
viszonyítva többszörös mennyiségű Si-ot ta rta l ­
maz és a Si oxidációja nem megy végbe az egyen­
súlyi állapotig, csak addig oxidálódik, ameddig 
az oxidszilikát salak az Si02 telítettségét el nem 
éri.
F. Körber és W. Oelsen (4) vizsgálati ered ­
ményei tehát, amelyek egy acélfürdő és a vele 
egyensúlyban levő szilikát salakok összetételét 
m utatják, teljes összhangban állnak az 1. ábra 
eredményeivel, amelyek 300 C°-kal kisebb hő ­
mérsékletű öntöttvas és a hozzátartozó oxidszili­
kát salakok összetételét tartalmazzák.
Fzért elmondhatjuk, hogy a folyékony ön tö tt ­
vas felületén keletkezett oxidszilikát salakok 
tulajdonságai teljesen megegyeznek a savanyú 
acélgyártásnál keletkező, Si02-vel te líte tt szili­
kát salakok tulajdonságaival és F. Körber és W . 
Oelsen (4) erre vonakozó megállapításai érvénye­
sek a folyékony öntöttvasra is.
III. A C hatása a folyékony öntöttvas
felületén keletkező oxidszilikát salakokra
A Si és Mn mellett a folyékony öntöttvas 
jelentős mennyiségben C-t is tartalm az. Ismeretes, 
hogy a C igen hatásosan redukál és azt várhatjuk, 
hogy az oxidszilikát salak könnyen redukálható 
összetevőiben (FeO, MnO) jelentős csökkenést 
eredményez. Az oxidszilikát salakok jelentős vas- 
és mangánoxid tartalm a ezt az elképzelést nem 
igazolja.
F. Körber és W. Oelsen (3) vizsgálataikat kis 
C tartalm ú acélfürdőkkel végezték, hogy kísérleti 
körülményeiket a C ne zavarja. A Mn és Si reak ­
cióinak lefolyása u tán  a savanyú szilikát salakok 
egyensúlyi körülményei és elemzési eredményei 
teljesen megegyeznek a folyékony öntöttvas felü ­
letén végbemenő folyamatokkal a nagy C ta r ta ­
lom ellenére. Ebből következtetni lehet arra, 
hogy a folyékony öntöttvas felületén végbemenő 
oxidációs folyamatokat a C egyáltalán nem be ­
folyásolja és a reakciók úgy mennek végbe, 
m intha a 0 jelen sem lenne.
Ezzel a jelenséggel kapcsolatban nézzünk 
meg néháy példát irodalmi adatok alapján a 
0 oxidációjáról, illetve az
(FeO) +  [C] -  [Fe] +  {СО} (3)
reakciónak lehetőségeiről folyékony öntöttvas für ­
dőben.
Ismeretes, hogy a szélfrissítési eljárásoknál a 
0 oxidációja csak a Si és Mn jelentős mennyiségé­
nek kiégése u tán  indul meg.
C. Dieckmann (5) ismertet egy megfigyelést, 
amikor folyékony nyersvasba frissítő ércet dob ­
tak. A nyersvas összetétele a következőképpen 
változott meg :
c% Si% Mn%
ércbedobás e l ő t t ........ . . . 3,93 3,50 0,88
ércbedobás után ........ . . . 3,74 0,42 0,42
Jelentős csökkenés csak a Si és Mn tartalom ­
ban következett be, a 0 tartatom alig változott. 
Ez azt jelenti, hogy a Si és Mn oxidációja gyor­
sabban ment végbe, mint a vasoxidnak C-al tö r ­
ténő redukciója.
B. W. Heine (6) Nagyfrekvenciával hevített 
Si02-vel bélelt tégelyben olvasztott öntöttvasak ­
nál az SiOo-nek O-al történő redukcióját vizsgálta. 
Levegőt buborékoltatott- a folyékony öntöttvas 
fürdőn több órán keresztül és megállapította, 
hogy 1400 C° a la tt a Mn és a Si gyorsan oxidáló ­
dott, à C oxidációja csak a Si és Mn kiégése után 
indult meg (5. ábra). A C az Si02-t csak 1460 C° 
felett kezdi redukálni és megakadályozza a folyé­
kony öntöttvas felületén a salak képződést.
5. ábra. A  O, M n, S i  kiégése az idő függvényében, a 
folyékony öntöttvason való levegő átbuborékoltatás hatá ­
sára 1300 C°-on. R. W. H e i n e  (6 ).
A (3) reakciónak megindulása Si02-vel telí ­
te tt  szilikát salakok alatt csak igen nehezen és 
bizonyos fizikai előfeltételek mellett indulhat meg, 
még az acélgyártás 1600— 1700 C°-os hőmérsék­
letén is.
Egy kis C tartalm ú acélfürdő oxigén tartalm át, 
amely csak Si és Mn-t tartalm az a salak FeO 
tartalm a határozza meg. Ha a fürdőbe C-t ju t ­
ta tunk  а СО buborék képződésnek a Vacher— 
Hamilton törvény szerint 1600— 1650 C°-on meg 
kell indulni, ha
[C] • [0] > 0,0025
Nándori Gy.: Az öntöttvas felületén végbemenő folyamatok Öntöde 1957. 3. sz. 53
Ez azt jelenti, hogy 0,035% 0 2 tartalom  esetén 
már 0,07% C jelenlétében meg kell indulni a 
fő vésnek azaz a 0 0  buborékok képződésének. 
F. Körber és IV. Oelsen (4) egy ilyen fürdőbe a 
C-t %-ra, majd 2% fölé növelték a fővés a te lí ­
te tt szilikát salak alatt még órák múlva sem indult 
meg, bár a salak teljesen folyékony volt.
E. Piwowarslcy (7) savanyú M artin salak alatt 
megolvasztott öntöttvasat ta rto tt, amelynek össze­
tétele : C 3,92% ; Si 1,92% ; Mn 0,52% ; S 0,024% ; 
ez az összetétel I óra u tán sem változott meg. 
Ugyanennél az öntöttvasnál bázikus M artin salak 
a latt a C 0,3—0,5%-ra csökkent 1 óra a la tt és a 
Si jelentős mennyisége is kiégett.
Mindezekből megerősíthetjük azt a megálla 
pítást, hogy a folyékony öntöttvasnak azon a hő ­
fokán, ahol a folyékony szilikát salak megjelenik 
a 0  nem vesz részt a salak és a fürdő között 
végbemenő reakciókban.
IY. Gyakorlati következtetések
A folyékony öntöttvas felületén keletkezett 
oxidszilikát hártya tulajdonságainak megisme­
rése révén több fontos gyakorlati megfigyelésre 
kaphatunk magyarázatot. Az egyik legjelentősebb 
a Mn szerepe, azaz öntöttvas olvasztásakor.
A folyékony öntöttvas felületén megjelenő 
játék érzékenyen m utatja  a Mn tartalom változá ­
sát. A felületi képek alakjának ismerete így kellő 
gyakorlat esetén fontos technológiai próba lehet 
a vasolvasztással foglalkozó üzemekben a folyé­
kony vas Si és Mn tartalm ának szabad szemmel 
történő meghatározására. Erre vonatkozó adatok 
egy előző tanulmányban részletes felvilágosítást 
adnak (1).
Az 1. ábrán láthatjuk, hogy a folyékony ön­
tö ttvas Fe alkotójának oxidációját több százalék 
Si nem tud ja  megakadályozni az öntöttvas szo­
kásos öntési hőfokán, ellenben 0,8— 1,0% Mn az 
Fe oxidációját gyakorlatilag megakadályozza. 
Nem képződik nagy vasoxid tartalm ú szilikát 
hártya.
Ezért általában szabályként elfogadhatjuk, hogy 
egy ötvözetlen folyékony öntöttvas Fe alkotójának 
oxidációját a M n akadályozza meg, a S i-пек ebben 
szerepe nincsen.
A kis Mn tartalm ú öntöttvas fürdők felületén 
nagy E (Fe) vasoxid tartalm ú oxidszilikát hártya 
keletkezik k E  (Fe) legnagyobb része Fe30 4-ből 
áll, ezt bizonyítja mágneses tulajdonsága (1). 
Azonos megállapítást te tt  B. W. Heine (6) is, 
aki hasonló salakokat röntgensugarak segítségé­
vel vizsgált meg. Ez a jelenség az öntödék szem­
pontjából két okból fontos.
Az egyik, hogy a nagy Fe30 4 tartalm ú oxid ­
szilikát hártya az öntvények felületi gázluka- 
csosságának az okozója, lehet a másik, hogy a 
kis hőmérsékletű öntöttvas felületén még elegendő 
Mn tartalom  esetén is nagy Fe30 4 tartalm ú oxid ­
szilikát hártya keletkezik.
A felületi gázlukacsósság jelenségének magya ­
rázatát abban találhatjuk, hogy az Fe30 4 könnyen 
redukálható oxid. Az Fe—О—C állapot ábra 
alapján már 15—20% СО tartalm ú atmoszférá ­
ban 1100—1200 C°-on, végbemegy az Fe30 4 re ­
dukciója, de még ennél kisebb mennyiségű hid ­
rogén is képes redukálni élénk gázfejlődés közben. 
Ezért a folyékony öntöttvas fürdő és a nagy Fe30., 
tartalm ú oxidszilikát hártya között erős gázfejlő­
dés kíséri a lehűlést, de a dermedéspont közelében 
ezek a gázok behatolnak a csökkent hígfolyósságú 
vasba és lukacsosságot okoznak. Ezért minden 
olyan öntöttvas felületén, amely szabad levegőn 
hűlt le, egy törékeny oxidréteg van, ez alatt 
pedig számtalan gázhólyagra jellemző üreg van.
A folyékony öntöttvas felületén az oxidszili­
kát hártya keletkezését megakadályozni nem lehet, 
de el lehet kerülni a nagy Fe30 4 tartalm ú oxid 
szilikát hártya keletkezését. Az 1. ábrán 0,8— 
1,0% Mn az a határ, ahol a folyékony öntöttvas 
felületén gyakorlatilag mangánszilikátok kelet­
keznek. ezeket nem tudják redukálni az öntés 
folyamán keletkezett gázok, így nem veszélyezte­
tik  az öntvények felületi épségét.
A gyakorlati öntő szempontjából nagyon 
fontos, hogy a kis hőmérsékletű öntöttvas felü­
letén a Mn tartalom tól függetlenül nagy Fe30 4 
tartalm ú hártya keletkezik, ezért a kis hőmérsék­
letű vassal való öntést kerülni kell. mert általá ­
ban gázlukacsos felületű öntvényeket kapunk.
A  M n je le n tő s é g é t  lá t s z ik  a lá tá m a s z ta n i az  
az á lta lá n o sa n  e lfo g a d o t t  v é le m é n y , h o g y  a  m in ő ­
s é g i ö n tö t tv a s a k  M n ta r ta lm a  n e  le g y e n  0 ,8 %  
a la t t  (8).
Az oxidszilikát salakok ismerete nagymérték ­
ben elősegítheti az öntvények felületi tisztaságá ­
nak, a ráégések megakadályozásának tudományos 
vizsgálatát, mivel adott hőmérsékleten és ö n tö tt ­
vas összetétel mellett előre számítani lehet a 
felületi oxidáció révén keletkezett oxidszilikát 
hártya kémiai összetételére.
Ö sszefoglalás
A ta n u lm á n y  m e g á lla p ít ja , b o g y  a  fo ly é k o n y  
ö n t ö t t v a s  fe lü le té n  k e le tk e z e t t  o x id s z il ik á t  h á r ty a  
tu la jd o n s á g a i m e g e g y e z n e k  a  s a v a n y ú  a c é lg y á r tá s i  
sa la k o k  á lta lá n o s  tö r v é n y e iv e l .  Az o x id s z il ik á t  
s a la k o k  k e le tk e z é s é n e k  é s  tu la jd o n s á g a in a k  is m e ­
r e te  fe lh ív ja  a  f ig y e lm e t  a z  ö n t ö t t v a s  o lv a s z tá s a ­
k o r  a  M n  je le n tő sé g é r e . A  M n  szerep e  a b b a n  n y i l ­
v á n u l m e g , h o g y  m e g a k a d á ly o z z a  a  fo ly é k o n y  
ö n tö t tv a s  Fe a lk o tó já n a k  o x id á c ió já t .  Az o x id ­
s z il ik á t  sa la k o k  ö s s z e té te le  n a g y m é r té k b e n  b e fo ­
ly á s o lja  az  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  g á z lu k a c s o s s á g á t .
IRODALOM
(1) Nándori Gy. : K L . Ö n tö d e . 1955. 11. sz. 249. o ld .
(2) W. Oelsen: i l i t t e ü u n g e n  K . W . In s t ,  fü r  E isen - 
fo rech . 1939. 84. o ld .
(3) F. Körber, W. Oelsen : M itte ü u n g e n  K . W . I n s t  
fü r  E isen fo rsch . 1933. 271. o ld .
(4) F. Körber, W. Oelsen : M itte ilu n g e n  K . W . In s t ,  
f ü r  E ise n fo rsc h  1935. 39. о.
(5) О. Dieckm ann : D a s  b as isch e  H erd o fe n p ro z e ss , J .
S p rin g e r. B e rlin . 1910. 163. o ld . Is m e r te t i .  F .
W ü s t. H . M eyer. S ta h l  u . E is e n  1932. 893. o.
(6) R. W. Heine : A m . F o u n d ry m a n  Soc. A n n u a l M ee ­
t in g  p re p . N 0 . 51— 18. 1951. S ta h l  u n d  E isen . 1952. 
1095. old.
(7) E . Piwowarsky : H o ch w e rtig e s  G usse isen . J .  S p r in ­
ger, 1951. 318. o ld .
(8) F . Roll : E n tw ic k lu n g , S ta n d  u n d  Z u k u n f t  d es  
G usse isens. V erl. T ech n . B e rlin . 1951. 4. o ld .
54 Öntöde 1957. 3. sz.
Műanyagok az öntészetben
H E V E N E S I  G Y Ö K G
Хевенеши Дъэрдь :
И скусственны е м атери алы  в питейном  производстве . 
Hevenesi Оу.:
Kunststoffe in der Giesserei.
Hevenesi Oy.:
The use of synthetic materials in the foundry.
Bevezetés
Néhány évtizede, de különösen a háború után 
eltelt években, a világ ipari fejlődését többek 
közt az is jellemzi, hogy a vegyipar, és vele pár ­
huzamosan a legtöbb ipar kemizálása egyre n a ­
gyobb jelentőségre tesz szert. A vegyiparnak is 
alapvetően megváltozott az összetétele, a súly ­
pont egyre inkább a szerves kémiai iparokra 
tolódott át: a műanyagok, a műszálak, szintetikus 
kaucsuk, lágyítók, oldószerek, textilipari segéd­
anyagok, gyógyszerek, gyomirtók stb. termelése 
állandóan növekedik.
Magától értetődik, hogy ez az általános irány ­
zat az öntészetben is mindinkább érezteti ha tá ­
sát. Termelékeny és jól gépesíthető formázási 
eljárások, precíziós öntvények készítése és sok 
különleges formázási probléma megoldása el sem 
képzelhetők műanyagok nélkül —, de az öntészet 
más műveleteiben is egyre inkább terjed haszná­
latuk.
A szerves vegyipar termelésének nagymérvű 
növelése idehaza is mindennapi kérdés ; különösen 
a Tiszavidéki Vegyikombinát, valam int a barna ­
szénfeldolgozás fejlesztése révén adódnak nálunk 
is nagy lehetőségek a műanyagok öntödei fel- 
használására. Éppen ezért bizonyára nem lesz 
érdektelen, ha a következőkben rövid áttekintést 
nyújtunk az öntészetben felhasználható m űanya ­
gokról és felhasználásuk módjáról.
1. Az öntödében használt m űanyagok rövid ism er ­
tetése
A későbbiek megértése és helyes alkalmazása 
szempontjából szükségesnek tartunk  néhány fogal­
m at és a megemlítendő műanyagok legjellemzőbb 
kémiai és fizikai tulajdonságának dióhéjban való 
ismertetését.
Műanyagon olyan szerves vegyületet értünk, 
amelynek óriásmolekulái szintetikus úton, vagy 
természetes nagy molekulák átalakításával jöttek 
létre. Ezek az óriásmolekulák nagyságrendileg 
103— 106 atomból állanak.
Az óriásmolekulákat az alapmolekulákból 
polimerizáció, polikondenzáció vagy poliaddició 
útján lehet felépíteni.
Polimerizáció közben az alapvegyület mole­
kulái melléktermékek keletkezése nélkül kap ­
csolódnak egymáshoz.
Y (H om okelőkészítő Váll.)
I). K . 6 7 9 .5 :6 6 .7 4
Polikondenzáció folyamán két vagy több 
vegyület molekulái valamilyen melléktermék (pl. 
víz) keletkezése során kapcsolódnak össze.
Poliaddiciónál az óriásmolekula a kiindulási 
vegyületek melléktermék kilépése nélkül történő 
kapcsolódásával keletkezik.
Öntödei felhasználásra túlnyomórészt poli- 
kondenzációs műanyagok kerülnek, ezért ezekkel 
egy kicsit részletesebben foglalkozunk. Végül 
külön csoportban fogjuk megemlíteni a természe­




E csoportba a fenolból és homológjaiból (kre- 
zolok, xilenolok) aldehidekkel (formaldehid, fur ­
fural) készült műanyagok tartoznak.
Az előállítás módja szerint hőre lágyuló 
(novolak) és hőre keményedő (rezol) fenolgyanta 
nyerhető. A novolakgyanta hexamethylentetra- 
minnal hő hatására megkeményedik.
Mindegyik típus az előállítás módja szerint 
különböző lágyuláspontú szilárd vagy folyékony 
termék. A. megkeményedés hő, illetve hő és hexa- 
methyléntetram in hatására úgy megy végbe, 
hogy a gyanta folyékony halmazállapotúvá, majd 
gummiszerű állapoton keresztül megolvaszt!) a- 
ta tlan  térhálós szerkezetű szilárd anyaggá válik.
Savas katalizátorokkal hidegen keményedő 
típusok is használatosak.
Az alkylfenolgyanták alkylfenolból és formal- 
deliydből készülnek. A módosított fenolgyanták 
természetes gyantákkal kombinált alkylfenol­
gyanták. Ezek a novolak- és rezolgyantákkal 
ellentétben a növényi olajokban oldódnak.
1.12 Amingyanták
Ide az amino-csoportokat tartalm azó szerves 
vegytiletekből (pl. anilin, karbamid, melamin) 
formaldehyddel való kondenzál ássál készült m ű ­
anyagok tartoznak. Folyékony vagy szilárd hal- 
mazállapotúak. A fenolgyantákkal ellentétben a 
tiszta amingyanták megkeményedett állapotban 
is vízre érzékenyek. Hidegenkeményedő típusaik 
is vannak.
1.13 Poliesztergyanták
Többértékű alkoholok (glykol, glicerin) több ­
értékű savakkal (phtalsav, maleinsav) való poli- 
kondenzációja ú tján  jönnek létre.
1.14 Epoxigyanták
Többértékű fenolok (dián) és epichlorhydrin 
alkalikus közegben való kondenzációjával készül­
nek. Folyékony vagy szilárd halmazállapotúak 
Az eddig említett gyantákkal ellentétben a meg- 
keményedési folyamat közben gázfejlődés nin ­
csen, ami sok gyakorlati felhasználásnál igen 
nagy előny.
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1.15 Szilikonok
Az eddig tárgyaltakkal ellentétben a szilikon- 
molekulák vázát szervetlen csoport, az ún. szi- 
loxanlánc alkotja. E sziloxanlánc igen sokféle 
alakot vehet fel és különböző szerves gyökök 
kapcsolódnak hozzá. Ezt, valam int a polikonden- 
záció fokának változtathatóságát figyelembe véve, 
igen sokféle tulajdonságú szilikontermék állít ­
ható elő : olajok, zsírok, kenőcsök, lakkok, hőre 
lágyuló, vagy hőre keményedő gyanták, présporok, 
gumik stb.
1.2 Polimerizációs műanyagok
Öntödei felhasználásuk ritka, ezért csak meg­
említjük, hogy a polivynilklorid (PVC), polivinil- 
acetát, polistirol stb., valamint a kőszénkátrány 
160—200 C között forró párlatából készülő kuma- 
rongyanta is ebbe a csoportba tartozik.
1.3 Természetes anyagok átalakítása útján nyert 
műanyagok
A methylcellulóz a cellulózé hydroxyl cso­
portjának éterezésével készül. Vízoldható.
A keménygumi kaucsukból készül 20%-nál 
több kénnel történő vulkanizálással. Kemény, 
szilárd anyag, 100 C°-ra felmelegítve hajlítható.
Az aszfaltok hőre lágyuló,1 képlékeny anyagok. 
Eredetük szerint az alábbi csoportokra oszthatók :
a) természetes aszfaltok,
b) ásványolajok lepárlásánál nyert aszfal­
tok,
c) a kőszenek el- és kigázosításánál keletkező 
kátrányok és szurkok,
d) zsírsavak lepárlásakor keletkező szurkok 
(pl. sztearinszurok).
2. M űanyagok öntödei felhasználása
2.1 Műanyagok, mint magkötőanyagok
Műanyagokat már elég régóta használnak 
magkötési célra, de csak 1951-ben jelent meg az 
első, e téren szerzett tapasztalatokat összefoglaló 
közlemény (3). E közlemény, valam int az azóta 
megjelent elég részletes egyéb irodalom alapján 
az alábbiakban megkíséreljük összefoglalni az 
elért eredményeket.
2.11 Felhasznált műanyagok
a) Fenolgyanta, karbamidgyanta, melamin- 
gyanta —, mindegyik folyékony vagy szilárd hal­
mazállapotban.
b) alkydgyanta, modifikált fenolgyanta, ku- 
marongyanta, aszfaltok —, csak növényi és ás ­
ványi olajokkal kombinálva. Ezek használatakor 
teljesen az olajos magkészítés technológiája lép 
előtérbe (37), ezért az alábbiakban csak az a) 
csoportbeli gyantákkal foglalkozunk (11, 16).
2.12 A receptúrakészités szempontjai (1. táblá ­
zat)
A poralakú gyantákkal ellentétben a folyé­
kony gyanták tetemes nyers szilárdságot adnak. 
Ekkor igen rossz a keverék formakitöltőképessége
és különösen a famintához igen erősen ragad, 
ezért a folyékony gyanta csak bizonyos adalék ­
anyagokkal — melasz, dextrin, keményítő stb. — 
együtt használható. Poralakú gyanta használata ­
kor viszont a kellő nyers-szilárdság elérése céljá­
ból van szükség ugyanezen adalékokra. A ragadó ­
képesség teljes megszüntetésére kevés parafin- 
olajat vagy glikolt adnak a keverékhez ; esetleg 
elegendő a formaszekrény szappanos vízzel vagy 
lenolajjal való bekenése is (7 , 8).
A felhasznált homok agyagtartalm a 0,5% 
alatt legyen ; több agyag javítja  ugyan a formáz - 
hatóságot, de csökkenti a szárított szilárdságot 
és karbamidgyantás magoknál a pergési hajlamot, 
valamint megrövidíti az alkalikus pH m iatt a 
keverék tárolhatóságát (15).
Igen fontos tényező a keverékben a víz. 
Nagyobb víztartalmú keveréket egyenletesebben 
lehet elkeverni és szárított szilárdsága is a legtöbb 
esetben nagyobb ; viszont erősebben ragad és a 
nyers-szilárdság kisebb. A víztartalm at tehát 
addig kell növelni, amíg a ragadás növekedése 
és a nyers-szilárdság csökkenése megengedi. 
A dextrines receptúra a dextrin m iatt kevesebb 
vizet bír el (kb. 1%), tehát a szárított-szilárdság 
szempontjából itt különösen fontos, hogy a lehető 
legtöbb vizet használjuk (8).
K arbam idgyanta — keményítő kombináció 
használatakor a magokat közvetlenül szárítás előtt 
vízzel permetezik be, ezért a magon kemény 
kéreg képződik.
2.13 Keverés
A keverési időre vonatkozóan általános a meg­
állapítás, hogy még ahol elő is írnak keverési 
időket, ezek optimuma különböző homokok és 
keverők szerint változhat.
A bekeverés sorrendje általában : (hideg) 
homok —, gyanta — , v íz—, elválasztóanyag. Más 
előírások: a szilárd alkatrészeket egy percig keverik, 
majd a folyékony anyagok hozzáadása után újabb 
3 percig ; vagy : száraz alkatrészek— víz— gyanta ; 
2 perc száraz, 4 perc nedves keverés (13, 15).
Keverés után előnyös a keveréket néhány 
óráig állni hagyni. Ha a párolgást lefedéssel meg­
akadályozzuk, a keverék akár egy hétig is el­
ta rtha tó  (14).
2.14 Formázás
A formázás egyes kérdéseiről a 2.12-ben már 
volt szó. Magfúvásra jó lehetőségek vannak.(3, 
7, 17).
2.15 Szárítás
Alkalmas hőfokokon a műgyantás magok kb. 
30’ alatt „kisüthetők“ , tehát mintegy feleannyi 
idő alatt, mint az olajos magok. A szárításhoz 
oxigén nem kell — mint az olajos magoknál —, 
tehát a forró gázok a tűztéren átvezetve nagyobb 
mennyiségben adagolhatok vissza a szárítótérbe, 
aminek viszont jobb hőhasznosítás a következ ­
ménye.
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1. táblázat
N éhány  je lleg ze tes  m ű g y a n tá s  k ev erék
(1,3) (2)
I
(2) : ( 8 )  . (13) (13) (15) M egjegyzés
H o m o k  (ag y a g m en te s) ......... 100 100 100 ! 95 100 100 1002 1 A  m a g  t ú l  g y o rs  ősz-
V örös h o m o k  (10%  ag y ag ) . 5 sz eesésén ek  és a  pe-
V aso x id 1 .................................... 1,1 n e trá c ió n a k  m eg g á t-
A g y ag  ........................................... m a x . 2,5 lá sá ra .
K v a rc lis z t .................................. 4,3» 2 E  k e v e ré k  a d a ta i  :
K e m é n y ítő  ................................ 1,75 1,5 1— 2 < r , . n v e rs  70— 200
D e x tr in  ....................................... 2 ,0  1,25 0,74 g /c m 2
B e n to n it  .................................... 0,7 а - j )  sz á ra z  60 — 80
B ú z a lisz t .................................... • 1,5 k g /c m 2
K a rb a m id g y a n ta .  p o r ........... 0 ,74 <r2 15— 30 k g /c m 2
F e n o lg y a n ta  fo ly ....................... 2,5 1 0,53 0,5— 2,4
F e n o lg y a n ta  p o r  .................. . ' 0,8
K a rb a m id g y a n ta  fo ly .............. 1,0 0,9 0,5
K a rb a m id p o r  ........................... 0,2
2,5 0,7 1,0 0,5 4 ,0 2,5 2— 4
P a r a f i n ......................................... 0,2 0,2 1 0 'm l 0 ,2— 0,5
É g ő o la j ....................................... 0,3 0,5
B ó rsa v  ( g y o r s í tó ) .................... 0,3
2. táblázat
A lk a lm a s  s z á r ítá s i h ő fo k o k
M e la m in g y a n ta K a rb a m id g y a n t a F e n o lg y a n ta
150— 180 C 170— 180 0 150— 250 C
K a ta l iz á to r r a l V a s ta g  m ag o k - N éh o l m a x
100 C n á l  150 C 230 C
a l a t t
M egj. A  m e g a d o tt  h ő m é rsé k le te k  a  m a g o k  h ő ­
m é rsé k le té t je lz ik .
Előnyösebb a magokat a már forró kemencébe 
berakni, mint azt a magokkal együtt felmelegí­
teni. Kisebb hőmérsékleteken lehet kis és nagy 
magokat együtt szárítani.
Folytonos üzemű kemence hőfoka kb. 50 
C°-kal kell hogy meghaladja az egyéb típusú 
kemencék hőfokát (7). A legelőnyösebb hőmér­
séklet minden kemencében más és más. Szárítási 
zavarok legfeljebb csak különböző méretű magok 
együttes szárításánál léphetnek fel. Általános 
szabály : minél nagyobb a felület :köbtartalom 
arány, annál nagyobb kemencehőmérsékletet le ­
het a megengedett legnagyobb hőmérséklet alatt 
alkalmazni.
Jó l szárított magok a kemencéből való ki ­
vétel u tán  hamarosan szagtalanok. A kész magok 
több hónapig is elállnak, de nedvességgel szemben 
-— főleg a karbamidgyantás magok — nem olyan 
ellenállók, mint az olajos magok (8).
Gyorsítókkal (hexamethyléntetramin, bórsav, 
sósav, oxálsav, savanyúsók) a száradási idő meg­
rövidíthető és ugyanakkor a szárított-szilárdság 
is piegnövélhető kisebb szárítási hőmérsékletnél.
Nagy előnyük új szárítási technológiák fel­
használási lehetősége (15) :
1. dielektromos szárításnál a szárítási idő 
közepes magoknál 5 percre csökkenthető. (Olajos 
magoknál ez a *  módszer nem alkalmazható.) 
Túlszáradási veszély nem áll fenn, mert a reak ­
cióban keletkező és adagolt víz elpárolgása után 
a hőelvezetés gyorsabb, mint a hő keletkezése.
2. Katalizátorok jelenlétében pl. karbam id ­
gyantás magok szobahőmérsékleten is megszárad­
nak. Az ilyen magok szilárdsága azonban eléggé 
kicsi, ezért legtöbbször rövid ideig 100 C° körüli 
hőmérsékleten való szárítást igényelnek (38).
3. Karbamidgyantás keverékek forró leve­
gővel a magcsészében száríthatok.
2.16 Öntés
Karbam idgyantás magok gyorsan esnek össze, 
tehát könnyűfém öntésnél előnyösebbek, mint a 
lenolaj, vagy fenolgyanta. Túl gyors összeesés 
— nagy omlékonyság — bajt csinálhat ott, 
ahol a magot vastag, lassabban lehűlő fémréteg 
veszi körül. Kb. ugyanannyi gáz fejlődik, mint a 
lenolajból, csak valamivel gyorsabban ; ez azon­
ban nem okoz nehézséget.
Fenolgyantás magok összeesési sebessége az 
olajos magokéhoz hasonló. Könnyűfém öntésnél 
tehát vigyázni kell, nehogy a belőlük készülő 
magok túl erősek legyenek. Kevesebb gázt fej­
leszt és lassabban, mint a lenolajos, vagy karba ­
midgyantás magok.
Az öntvényfelület legalább olyan jó, mint az 
olajos magoknál. Az öreghomok újra felhasznál­
ható, de több kötőanyaggal ebből a szempontból 
a karbamidgyanta jobb, mert hő hatására köny- 
nyebben bomlik.
Kiverésnél a karbamidgyantás magoknak 
rossz halszaguk van, ez azonban az egészségre 
ártalm atlan. Jó szellőzéssel és a nagyobb magok 
belsejébe koksz belehelyezésével ezen a kelle ­
metlenségen nagymértékben lehet segíteni.
2.17 Felhasználás, gazdaságosság
Színesfémeknél karbamidgyanta, vékonyfalú 
szürke öntvényeknél főleg melamingyanta alkal­
mas. Fenolgyanta igen alkalmas fémmel körül­
vett magokhoz, továbbá vastagfalú öntvények 
nagyszilárdságú magjaihoz. Karbam idgyanta és 
fenolgyanta kombinációjával a szilárdságot és 
omlékonyságot jól össze lehet hangolni.
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Az esetleg fellépő bőrbántalmak védőöltözet­
tel, jó szellőzéssel és tisztálkodási lehetőségekkel 
megszüntethetek.
A felület legtöbbször olyan jó, hogy elm arad ­
hat a magok fekecselése. Mangánacéloknál a meleg­
repedés szempontjából a formázóanyagnak döntő 
jelentősége van ; a megvizsgált kötőanyagok közül 
egy műgyantás magkötőanyag bizonyult a legjobb­
nak (18).
2.18 A szárítás és a vele kapcsolatos szállítás 
kiküszöbölése, illetve csökkentése céljából már 
régen foglalkoznak műgyantaalapú, hidegen szi­
lárduló kötőanyagokkal (,,Erstarrungsöle“ ). Külö ­
nösen az acélöntésben és nagyobb magoknál szük­
ségessé válik kemencében vagy infravörös búra 
alatti rövid szárítás is, így ezek az „önkötő“ 
anyagok — egyéb tulajdonságaikat is figyelembe- 
véve (39) —-, általánosan nem használhatók, vi ­
szont különleges esetekben kiváló szolgálatot 
tesznek (20, 38).
2.2 Műanyagok, mint formázóanyagok
Műanyagokat legnagyobb mennyiségben a 
formakészítéshez használnak. Arra, hogy ennek 
jelentőségét a műanyagipar mennyire felismerte, 
jellemző, hogy a Bakelite Ltd. vegyiüzem létére 
kísérleti héj formázó öntödét létesített és öntő- 
szakembereket alkalmazott, hogy a legmegfele­
lőbb gyantatípusokat gyakorlatilag állapíthassa 
meg és hogy vevőit szakszerű tanáccsal is el tudja 
látni.
2.21 Croning-eljárás. (Héjformázás, ,,shell-moul­
ding“ )
2.211 A felhasznált műanyag kizárólag novo- 
lak típusú fenol-, illetve krezolgyanta vagy ezek 
keveréke. A gyanta keményedését („bakelizálás“ ) 
hexametiléntetramin utólagos hozzáadása teszi 
lehetővé. Karbamidgyanta használatáról csak tel ­
jesen elszigetelten (8) esik említés.
2.212 A formázáshoz használt keverék szá­
raz, rendszerint 100— 140 finomsági számú kvarc ­
homok 4— 10% műgyantaporral. A m űgyantát a 
homokba való bekeverés előtt finom lisztté kell 
őrölni. A gyanta, homok és — ha még nincs be­
építve a gyantába —- a hexametiléntetramin 
(„hexa“ ) összekeverése a szokásos keverőberende­
zéseken történik.
2.213 Maga a formázás rendkívül egyszerű : a 
kész keveréket a forró és elválasztóanyaggal 
[montanviasz, szilikonolaj (40)] beszórt vagy be ­
fújt fémmintalapra borítják, vagy fújják. A forró 
mintaalapon a gyanta megolvad, majd hamarosan 
keményedni kezd és így a hőfoktól és időtől 
függően különböző vastagságú héj képződik. E z ­
u tán a m intát a héjjal együtt forró kemencébe 
helyezik, ahol néhány perc a latt megtörténik a 
héj végleges megkeményedése. A kész héj a m in ­
táról könnyen leemelhető.
A fél-héjformákat összekapcsolják vagy m ű ­
gyantás ragasztóval (23) összeragasztják ; sörét­
tel vagy durva homokkal megtámasztva öntik.
2.214 A héj formázás legfontosabb előnyei : 
könnyen gépesíthető, rendkívül termelékeny, csak
kevés szakmunkát igényel, szép felületű és méret­
pontos öntvényeket ad, stb.
2.22 Dietert-eljárás
Lényegében azonos a Croning-eljárással, 
azonban nem meleg, hanem- a fúvóberendezés 
légkamrájához erősített hideg fémmintát használ. 
A minta alá a m inta körvonalainak megfelelő 
forró fémlapot helyeznek úgy, hogy a formázó­
keverék számára kb. 9— 10 mm-es köz maradjon. 
A forró fémlapot a fúvott héjformával együtt 
kemencében keményítik.
Az eljáráshoz használt kötőanyag egy külön ­
leges magkötőolaj (,,D-olaj‘‘). Újabban gyantával 
bevont homokot („procoated-sand“ ) is használnak 
(21, 42).
2.23 Shaw-eljárás
A Shaw-eljárás is nagyon hasonlít a Croning 
eljáráshoz. A különbség az, hogy a kemény 
gipszből készült formába keramikus anyagot 
(Si02, ALO3, ZrO, Zr2Si04) és alkil-szilikátot 
kevernek ; a keverék pár perc a latt megköt, majd 
a formázóanyagban levő alkohol kiűzésére nyílt 
lánggal melegítve teljesen megszilárdul.
A Croning-eljárással szemben előnye, hogy 
vízálló műgyantalakkal bevont faminták is hasz­
nálhatók és hogy kiváló minőségű öntvény ­
felületet ad. H átránya, hogy meglehetősen drága 
(41, 43).
2.24 Viasz-kiolvasztásos eljárás
Ennél az eljárásnál a m inták viaszból, vagy 
polistirolból készülnek.
Lényege az, hogy a mintázó szerszámba a 
viaszt vagy polistirolt melegen befecskendezik 
(besajtolják), m ajd lehűlés u tán  a megdermedt 
m intát pl. etilszilikát és kvarclisztből készült 
pépbe ismételten bemártják. Eközben a viasz­
m inta felületén csakhamar a m intát pontosan 
utánzó kéreg képződik. Teljes megkötés u tán a 
viaszt (polistirolt) kiolvasztással visszanyerik és 
a formát 1000 C°-ig terjedő hőmérsékleten k i ­
égetik (41).
2.3 Műanyagok mintakészítéshez
Bár a műanyagminták alkalmazása nem új, 
az eljárás nem tudo tt elterjedni, m ert a gyanták 
a fához, vagy fémhez képest igen drágák voltak, 
de főleg azért, mert a műgyantatömböket a 
fához hasonlóan forgácsolással kellett kiformázni, 
ami a ráfordított munkaidőtől eltekintve, nagy 
feldolgozási veszteséget is jelentett. Jelentős hala ­
dás volt tehát, hogy a műanyagiparnak sikerült 
a mintakészítőműhely számára olyan folyékony 
gyantát rendelkezésre bocsátani, ami hő hatására, 
esetleg katalizátorokkal, megszilárdul (24).
2.31 Felhasznált műanyagok
Poliészter, fenol, epoxi (etoxilin) öntőgyan­
ták, polietilén, polistirol, polivinilklorid.
Az öntőgyantáktól megkívánt legfontosabb 
tulajdonság a kellő szilárdságon és szívósságon 
kivül a lehető legkisebb zsugorodás. E tekintetben
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a poliésztergyanták viselkednek a legkedvezőtle­
nebbül, m ert keményedés közben nem reprodu ­
kálható zsugorodást szenvednek, amit ugyan 
megfelelő töltőanyagok hozzáadásával csökken­
teni lehet, azonban ezek hozzáadása egyéb mecha­
nikai tulajdonságok romlásával jár. Legkedvezőb­
bek e szempontból az epoxigyanták ; töltőanyag ­
gal keverten egyáltalán nem zsugorodnak, nagy 
áruk m iatt viszont még ritkán kerülnek alkalm a ­
zásra (25). Ezzel szemben a fenol öntőgyanták 
ára lényegesen olcsóbb és alkalmas körülmények 
közt szintén csaknem teljesen zsugorodásmente ­
sen szilárdíthatok meg.
A 3. táblázatban az öntőgyanták néhány jel ­
legzetes fizikai adatát foglaljuk össze :
3. táblázat
P o lié sz te r- F  enol - P o lim er.
g y a n ta g y a n ta g y a n ta
F a j sú ly  ...........
N yom ósz il
1,23 1,18 1,20
k g /c m 2 -----
H ajÜ tósz il
1500 1000 1100
k g /c m 2 .........
Ü tő sz ív ó ssá g
700 050 900— 1300
cm  -k g /c m 2 . 8— 0 2— 5 30— 50
Z su g o ro d ás %  . 6— 9 0,01 1
A zsugorodást a töltőanyag használatán kívül 
kis hőfokon való keményítéssel is lehet csökken­
teni (27). Töltőanyagok pl. aszbesztpor, faliszt 
stb. A buborékok eltávozását a lehető kis viszko­
zitás segíti elő.
A magok többnyire ugyanolyan anyagból ké ­
szülnek, m int a formák ; ha szükséges, viasz vagy 
parafin magokat használnak, mert ezek a műanyag ­
öntvényből melegítéssel eltávolíthatók.
2.32 A műanyagminta-készités technológiája
2.321 Öntőforma készítés. Elsősorban alap ­
m intát kell készíteni, amiből a gyantaöntvény 
negatívjai készülnek. Ennek az öntőformának az 
anyaga sokféle lehet, az alábbi szempontok figye ­
lembevételével :
1. A gipsz-, vagy homokforma egyes esetek ­
ben igen gazdaságos, de hátrányuk, hogy felü ­
letüket elég nehéz jól szigetelni és egyszeri öntés 
után többé nem használhatók.
2. Fából készült formák különösen egyszerűbb 
darabok számára alkalmasak ; viszont fennáll az 
az ismert hátrányuk, hogy nem egészen m éret­
tartók.
3. Fém, vagy kem ényített öntőgyantából 
ugyan költségesebb az öntőforma-készítés, de 
tetszés szerinti számú nagy pontosságú gyanta ­
öntvény készítését teszik lehetővé.
4. A hajlékony (flexibilis) öntőformák olcsók, 
de nem tú l pontosak. Gumiszerű tulajdonságaik 
következtében az az előnyük van, hogy bemetszett 
részek is készíthetők anélkül, hogy kivételkor 
a m intát el kellene rontani.
5. Finomszemcsés keményre döngölt homok, 
műgyanta védőbevonattal, vagy vízüveggel ke ­
m ényített homok réz or cingyantalakk védőbevonat­
ta l (25, 26).
Öntés előtt a formát viaszoldattal, vagy 
viaszemulzióval kell bevonni, hogy a gyanta ­
öntvényt megkeményedés u tán könnyen ki lehes­
sen a formából emelni. Pórusos vagy savra érzé­
keny (fém) felületnél a formát viaszolás előtt 
modellakkal is be kell vonni.
A 4. táblázat a különböző formaanyagokhoz 
szükséges védőbevonatokat tün teti fel (24).
4. táblázat
K ezelés  n é lk ü l V iaszo zássa l
V éd ő lak k  +  v ia s z - 
ozás
G u m i R éz  és ö tv . G ipsz
P o lie tilé n Ó n o z o tt vas lem ez N y e rs  fa
P o lis tiro l V 2A  acél Kő
PV C K e m é n y  ö n tő - C em en t
Ü v eg g y a n ta H o m o k
P o rc e lá n S im a fa S z ü rk e ö n tv é n y
N em es m ű g y a n ta K ö n n y ű fé m
P o liam id Z n  és  ö tv .
A töltőanyagokkal nemcsak a zsugorodást 
lehet csökkenteni, hanem így állítható be a gyanta 
viszkozitása is. E célra legjobb a krétapor. A 
minták erősítésére jutaszövet, üvegszövet, fém ­
bevonat (fémszórással) jöhet számításba.
2.322 Mintakészítés fenol öntőgyantából. Az 
öntőminta megfelelő előkészítése u tán a gyantát 
a katalizátorral az előírt arányban jól el kell 
keverni, majd a légbuborékok eltávozásáig állni 
hagyni. Az öntés vékony sugárban történik.
A keményedés szobahőfokon is megtörténik ; 
ha a hőmérsékletet legfeljebb 70 C°-ig növelik, 
a megkeményedés ideje 2— 12 órára rövidül, na ­
gyobb daraboknál néhány napra.
Kifogástalan öntőminta esetén, megkeménye­
dés és lehűlés u tán  a készdarabot azonnal hasz ­
nálatba lehet venni. Esetleges megmunkálás vagy 
változtatás forgácsolással könnyen keresztülvihető; 
sőt a felület zsírtalanítása u tán  folyékony gyantá ­
val és ennek megkeményítésével is.
A m inta felületét homokpapírral lehet fénye­
síteni. Vízfelvétel gyakorlatilag nincsen. Igen 
tartós; gondatlan kezelésnél esetleg lepattant dara ­
bok könnyen pótolhatók. Tartósabbak, m int az 
alumínium m inták ; rázógépen ajánlatos őket A1 
keretbe erősíteni.
2.323 Mintakészítés epoxi öntőgyantából. Az 
öntőgyurmát ajánlatos már előző nap az előírás 
szerint bekeverni, hogy a légbuborékoknak elég 
idejük legyen az eltávozásra; a keményítő k a ta ­
lizátort azonban csak közvetlenül az öntés előtt 
lehet bekeverni. A megfelelően előkészített minta 
leöntése u tán kb. egy óra alatt a buborékok 
eltávoznak és az öntvény egy fém lappal lefedhető.
A keményedési idő az öntvény nagyságától 
és a hőmérséklettől függ : 24 óra, illetve 2—-3 nap. 
A reakció exotherm, ezért a nagyobb darabok 
előbb kéményednek meg, m int a kicsik. Az önt ­
vénynek a teljes kikeményedésig az öntőformában 
kell maradnia.
A kész m inták legtöbbször könnyen kiemel­
hetők és utólagos megmunkálást nem kívánnak.
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Változtatás, javítás lehetősége ugyanúgy fennáll 
mint a fenol öntőgyantánál.
2.324 Mintakészítés polimerizációs öiitőgyan- 
tából (17). Az előbbiekben leírtakhoz teljesen 
hasonló módon készülnek. Hőállóságuk korláto ­
zott, felületük nem elég karcolásálló, ezért hasz­
nálat-közben időnként polírozni kell őket. Szilárd ­
ságuk, vegyi ellenállóképességük és zsugorodási 
viszonyaik viszont kitűnőek.
2.33 A műanyagminta előnyei
1. A minták sokszorosítása kis költséggel, 
szakmunka nélkül lehetséges,
2. utólagos megmunkálás legtöbbször nem 
kell ; ha mégis, ez igen könnyen keresztülvihető,
3. a zsugorodás kicsi, így a sokszorosított 
m inták mérethű másai az alapmintának.
4. a felületük olyan sima, hogy homok nem 
tapad rá ; beporzás, vagy petróleumos bekenés 
nem kell, elegendő első használat előtt grafittal 
való könnyed bedörzsölés,
5. a kopásuk igen kevés ; állítólag kisebb, 
mint az Al-mintáké. így  pl. egy öntött fenol­
gyanta formalapról több mint 10 000 formát ké ­
szítettek kopás nélkül,
6. rossz hővezetőképességük m iatt víz nem 
kondenzálódik rájuk.
Általában csak osztott mintáknál felelnek 
meg, tehát ott, ahol a felület nem mintaadó rész ; 
ugyanis zárt mintáknál még vákuumban történő 
öntéssel sem lehet elkerülni a buborékzárványo­
kat és a tűlyukacsosságot (25). Ezzel szemben 
Starr szerint (27) a mintával nem érintkező felü ­
letek simaságát úgy lehet elérni, hogy az öntés 
végefelé az öntvényt furnirlemezzel födik be, az 
ezen levő kis nyíláson tovább öntik, majd ezt a 
nyílást is lefedik.
2.4 Műanyagok öntvényhibák javítására (irnpreg- 
nálás)
Hibás öntvények javítása eleinte csak a selejt 
csökkentésére szolgált, de ma már egyes öntvények 
(armatúrák, szivattyú- komp>resszoralkatrészek 
stb.) előállításánál egyre nagyobb mértékben hasz ­
nálják. A meggondolás alapja az, hogy gazdaságo­
sabb az ilyen öntvénynek a mechanikai meg­
munkálás u tán válogatás nélküli impregnálása, 
mint minden öntvénynek tömörségre való vizs­
gálata és csak a hibásak impregnálása.
A még felmerülő két elvi kérdéssel kapcso ­
latban — milyen hibákat lehet e módszerrel javí ­
tani és ki végezze a javítást — általában az alábbi 
álláspont kristályosodott ki :
Jav ítan i csak olyan hibákat lehet, amelyek 
a mechanikai tulajdonságokat nem befolyásolják 
— pl. olyan pórusokat, amiken keresztül csak 
enyhe folyadékszivárgás tapasztalható. Ez eset­
ben is ajánlatos előzőleg a vevő hozzájárulását 
kikérni.
Az öntvényeket lehetőleg ne az öntödék 
javítsák, mert így fennállana a hibák elrejtésének 
veszélye : az öntödék feladata hibátlan öntvények, 
gyártása. Ez annál is inkább így van, mert a leg­
több esetben a mechanikai megmunkálás köz­
ben felszínre került hibákról van szó. Ennek elle­
ére az USA-ban és K anadában el van terjedve 
a megmunkálás előtti impregnálás is.
Természetesen a mi, legalábbis egyelőre, 
szűkös műgyanta viszonyaink mellett csak a 
mechanikai megmunkálás utáni impregnálás jöhet 
szóba.
2.41 Felhasznált műanyagok (29, 30, 31, 32, 
33, 34).
A jó impregnáló anyagtól az alábbi tulajdon ­
ságokat követeljük meg :
1. a fémet jól nedvesítse,
2. a fémhez jól tapadjon,
3. zsugorodása a lehető legkisebb legyen,
4. tágulási együtthatója egyenlő, vagy na ­
gyobb legyen az impregnáló fém tágulási együtt ­
hatójánál,
5. könnyen legyen kezelhető és ne legyen 
mérgező,
6. korróziót ne okozzon,
7. jó mechanikai tulajdonságai legyenek (pl. 
a vízüveg jó hőállósága ellenére sem használható 
rázkódásnak k ite tt alkatrészeken).
Régebben 10%-os vízüvegoldatot (fémporral, 
vagy anélkül), száradó növényi olajokat, dehid- 
rat-ált ricinusolajat használtak ; újabban mind ­
inkább a folyékony műgyanták és műgyanta olda ­
tok terjednek el. Ezek lehetnek : fenolgyanta, 
karbamidgyanta, epoxigyanta ; PVC, polistyrol ; 
alkydgyanták, szilikonok, sztirénezett lenolaj. Ez 
utóbbiak drágaságuk m iatt csak o tt jöhetnek szá­
mításba, ahol egyben elektromos szigetelési prob ­
lémák is vannak. A P V C  és polistirol hőre lágyul­
nak. tehát a velük jav íto tt darabot az előbbinél 
90— 100 C°, az utóbbinál 130— 140 C° hőmérséklet 
felett nem lehet használni; A többi említett anyag 
hőre keményedik és általában hosszabb-rövidebb 
ideig 250 C°-on is használhatók. Niemiec (33) egy 
levegőn száradó szervetlen impregnálóanyagot em ­
lít meg, az alábbi összetétellel : 5,5% FeCl3, 3,5% 
N aN 03 83% vízben oldva, -f- 8% F e ,0 3 (f.s. 1,04).
Az em lített anyagok közül elsősorban a fenol­
gyantát és az epoxigyantát használják. A fenol­
gyanta minden öntvénynél használható, amely 
250 C° alatt van üzemben ; rendszerint 40—50 
%-os alkoholos oldatban használják, az oldat 
viszkozitása nagypórusú daraboknál 10 E ° /C , 
kispórusúaknál kb. 5 E °/C . — Az epoxigyanta 
előnyei szembetűnőek : keményedésénél gázfej­
lődés nincsen (mint pl. víz, NH3 stb. a fenolgyantá ­
nál). Oldószer sem kell — a hidegen keményedő 
típusoknál'reakcióképes hígítót használnak a visz­
kozitás csökkentésére, amely a keményedésnél 
szilárdan beépül a gyantába (35). A fenolgyantá ­
hoz hasonlóan ennek is kiváló mechanikai, elektro ­
mos és korróziós tulajdonságai vannak, esztergá- 
lyozható,fúrható, gyalulható. Felületi likacsok ki ­
töltésénél Fe vagy A1 porral, vagy leveles grafittal 
pasztaszerűvé és a javíto tt fémhez hasonló színűvé 
tehető. Olyan daraboknál használható, melyek hő­
mérséklete üzem közben nem megy 60— 110 C° 
fölé.
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2.42 Az impregnálás technológiája
2.421 Az öntvényfelület előkészítése. A rozsda 
eltávolítása u tán a felületet zsírtalanítani kell. 
Legcélszerűbb a darabokat triklóretilénnel (tri) 
legőzölni, vagy pedig erős tri-sugárral lemosni, majd 
melegen tökéletesen meg kell szárítani. Ahova 
nem kívánjuk az impregnálószer odatapadását, 
szilikonzsírral bekenjük.
2.422 Impregnálás. Az impregnálási művelet 
lényegében minden esetben ugyanaz, azonban a 
hibafajták és a felhasználásra kerülő anyagok 
szerint kisebb-nagyobb eltérések lehetségesek (35).
a) Teljes keresztmetszetet átfogó, szabad 
szemmel nem látható, finom pórusok és repedések 
javításakor a hibás helyet a folyékony gyantával 
bekenjük. A gyanta tökéletes behatolására elő­
nyös a vákuumos beszívás. Hidegen keményedő 
gyantatípus szobahőfokon is megkeményedik, de 
előnyös ennek használatakor is kemencében mele­
gíteni —■ a csökkent viszkozitás következtében 
ilyenkor jobb a behatolás a mélyebben fekvő 
pórusokba, és a szilárdság is nagyobb. Különösen 
nagyobb daraboknál igen előnyös a hibás részek­
nek infra-lámpákkal (500 W) való melegítése. 
H a melegítés közben kráterek képződnek (be- 
szívódás), a gyantával való bekenést újból el kell 
végezni.
Vakuum nélkül, nagy  üregek belsejének imp- 
regnálásakor nyomással is lehet dolgozni. A nyo ­
másnak az az előnye, hogy sokkal nagyobb fajla ­
gos felületi nyomás érhető el, m int szívással, 
így a gyanta behatolási mélysége is nagyobb. 
A nyomást és szívást kombinálni is lehet, de ehhez 
sok készülék kell.
Mielőtt a gyanta teljesen megkeményedne, 
célszerű a megfelelő fém porával beszórni, miáltal 
a felület a fémhez hasonlóvá válik.
Szilárd gyanta használata esetén úgy lehet 
eljárni, hogy az öntvényt 100— 150 C°-ra mele­
gítjük és a pórusos helyre gyantaport szórunk, 
vagy pl. a pecsétviasz alakú gyantarúddal a kér­
déses helyet bedörzsöljük. A gyanta megolvad 
és mert igen kapilláraktív, a pórusokba beszívó­
dik. A kéményítés kemencében történik.
6 / Kisebb-nagyobb felületi likacsok, ( beszí - 
vódások), nagyobb pórusok és repedések kitölté ­
sére különösen alkalmasnak látszik paszta kon- 
zisztenciájú hőre keményedő impregnálóanyaggal 
dolgozni (epoxi- vagy bakelit-kitt). A megtisztí­
to tt likacsot több rétegben egymásután spatulá ­
val kitöltjük. Az egész művelet infra-besugárzás 
közben végezhető, ami eleinte csökkenti, m ajd a 
lassan beálló keményedés m iatt annyira növeli 
a paszta viszkozitását, hogy az megáll. így  függő­
leges falon is lehet dolgozni és sarkokat, éleket 
szépen ki lehet alakítani. A színárnyalat it t  is 
utólagos fémporbeszórással érhető el. A végleges 
megkeményítés szobahőfokon, vagy kemencében 
történik ; mivel az infra-sugárzás nem hatol elég 
mélyre, a végleges megkeményítéshez nem hasz ­
nálható.
Az öntvény hőfokát tapintó pyrométerrel, 
vagy a kívánt hőfok túllépésekor színtváltó (ter- 
mokolor) festékkel ellenőrizni kell. Egyébként
legtöbb esetben bámulás jelzi a megkeményedés 
végét. Esetleg forrasztólámpával, vagy forró 
levegővel is lehet keményíteni.
Egyéb, oldott gyantát használó módszerek :
1. A legrégibb módszer szerint az öntvényt a 
gyantaoldatba helyezik és nyomás alatt tartják. 
E módszer hátránya, hogy a pórusokban maradt 
levegő összenyomódik, majd a nyomás megszűné­
sekor újból kitágul és az impregnálóanyag egy 
részét a pórusokból ismét kinyomja.
2. Nagyobb öntvényeknél a belső nyomás 
módszere alkalmazható : egy kivételével az önt­
vény minden nyílását lezárják, e nyíláson keresz­
tül az impregnáló folyadékot bevezetik és nyomás 
alá helyezik.
3. A mártóedényt az öntvényekkel együtt 
evakuálják, majd az impregnáló folyadékot be ­
vezetik ; ez kívülről befelé beszívódik az öntvénybe.
4. Ugyanaz, mint 3., csak utánnyomást is 
alkalmaznak (kb. 6 at).
Az oldatból k ivett darabokat pár percig 
csöpögni hagyják, acetonnal vagy alkohollal gyor­
san leöblítik, és kemencében szárítják.
2.5 A műanyagok egyéb felhasználási lehetőségei
2.51 Egyes munkáknál
(rozsdátalanítás, „m attírozás“ , „dekapíro- 
zás“ ) elkerülhetetlen a gépeknek vagy beren ­
dezéseknek a homok vagy sörétsugár hatására 
bekövetkező kopása. A veszélyeztetett részek 
megvésésére régebben vas és acéllapokat, majd 
keménygumit használtak (5). Az utóbbi ugyan 
tartósabb, de a kibélelés és az elhelye­
zés körül nehézségek m utatkoztak, sőt az 
új, igen nagy teljesítményű gépek nagy koptató ­
hatásával szemben a keménygumi is elégtelennek 
bizonyult. Ilyen esetben sokkal jobban megfelel 
kb. 5 mm vastag PVC lap ; ennek élettartam a kb. 
húszszorosa az ugyanolyan vastag keménygumié­
nak és négyszer olyan vastag acéllapok é lettarta ­
m át is felülmúlja. 80 C°-ot tartósan, 120 C°-ot 
rövidebb ideig bír. A homokszemcsék, vagy sörét 
aprítódása a védett területen megszűnik, ami által 
csökken a porképződés és az em lített anyagok 
nagyobb tartóssága folytán az önköltség. Az e 
célra készült PVC lemezeket jól lehet vágni, 120 
C°-on formázni és 160 C°-onhegeszteni. Ragasztás ­
sal nagy felületeket meg lehet védeni, anélkül, 
hogy szükség lenne fémlemez-szalagokkal és csa­
varokkal való felerősítésre.
2.52 Mintáknak kopástól való megvédésére jól 
bevált fenolöntőgyantával való bevonásuk ; ugyan ­
ez jól használható fúvógépekhez való magszek­
rények megvédésére is.
2.53 A gyanták jó ragasztóképességét
a héjformák összeragasztásánál, vagy mű­
gyantás magok javításánál lehet jól kihasználni 
(23).
2.54 A műgyanták jó tapadása,
megkeményedésük utáni nagy keménysége
alkalmassá teszik őket bevonatok, fekecsek, ko- 
killamáz stb. készítésére is.
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J akóby L.:
H istory of hungarian art founding.
Arra, hogy egy-egy szoboröntöde nem mindig 
lukrativ, tehát nem tőkeakkumuláló vállalat volt, 
egyik jellegzetes példa Hóna József (1861— 1939) 
szobrászművész vállalkozása. Róna Józsefnek a 
jelenlegi Szabó József utca 12. alatti műterme 
kertjében volt egy öntödéje. Róna ugyanis öntö ­
déjének felállítása idejében nem volt eléggé foglal­
koztatva, legalább is olyan monumentális meg­
bízása nem volt, amely megélhetését biztosította 
volna. Úgy gondolta tehát, hogy a sorsán talán a 
szoboröntöde felállításával javít. R ónát a bronz­
öntés már Olaszországban kezdte érdekelni és 
technikáját már félig meddig o tt sajátíto tta  el. 
Amikor tehát Haraszti József bronzöntő (1867—•) 
azt az ajánlatot te tte  neki, hogy együtt csinálja ­
nak egy öntödét, rövid tárgyalás u tán  Róna H a ­
rasztival meg is egyezett, amiről (7) a latt idézett 
munkája számol be. Ez az igen sok becses m űtör­
téneti adatot is tartalmazó érdekes munka II . 
kötetének 685. lapján a következőképpen ír : „É s 
amidőn egy napon az egyik bronzöntő (Haraszti) 
azt az ajánlatot tette, hogy csináljunk együtt egy 
öntödét, rövid tárgyalás után meg is egyeztünk. 
A baromfiudvar helyén — feleségem szomorúsá­
gára — építettük fel az öntödét, amelyben nem 
túlságos nagyságú szobrokat egészen jól ki lehe­
te tt  önteni. A berendezés azonban többe került, 
mint terveztem. Nagy buzgalommal vettem részt 
a munkában. „Hazai műércöntöde“ volt a címe a 
vállalatnak. Néhány kísérlet u tán  már sikerült az 
öntés s nemsokára valamennyi öntödét túlszár­
nyalta a „Hazai“ . . . Annyi megrendelésem volt, 
hogy néhány munkást Németországból kellett 
hozatnom.“ (Ez hibája volt Rónának, mert ő, aki 
munkásait jól fizette, ezzel elidegenítette magától 
a magyar szoboröntőket, akiknek szakképzett­
sége már akkor is v ita thatatlan  volt.) „A Gladen- 
beck féle öntöde, amelynek nálunk fiókja volt 
(Beschorner A. és Fia, amely Gladenbeckék érde­
keltsége volt) rövidesen kénytelen volt üzemét 
beszüntetni, mert valamennyi szobrász nálam 
akarta m unkáját kiönteni. És egészen jelentős 
megbízásokat is kaptam , többek között Andrássy 
lovasszobrát, azután Szent István  lovasszobrát, 
az előbbit Zala, az utóbbit Stróbl részére. Nemso­
kára bővítenem kellett az öntödét, amelyet nagy ­
szerűen felszereltem és újabb munkásokat szer­
ződtettem. A m unkákat a legnagyobb pontosság -
* S z a k o s z tá ly u n k  1956. X . 11-én m e g ta r to t t  ü lé ­
s é n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás.
gal végeztük és öntvényeim csakhamar európai 
hírűek lettek. A milánói nemzetközi kiállításon az 
aranyérmet kaptam .“ Az öntöde azonban a roha ­
mos fejlődés következtében megingatta Róna 
anyagi helyzetét és így adósságokba merült, bank ­
hitelt pedig nem kapott, úgyhogy a végén, miután 
már az 1888-ban a Szabó József utcában vásárolt 
telekre felépített házát is súlyos terhek nyomták, 
redukálta az üzemet, majd pedig az 1902-ben 
Olaszországból behívott Vignali cégnek adta át 
1908-ban.
A Róna féle öntöde nemcsak monumentális 
szobrokat öntött, hanem igen tekintélyes mennyi­
ségű kisplasztikái művet is hozott forgalomba. 
Róna Józsefné, a szobrászművész és ércöntő ma is 
élő özvegye szíves készséggel bocsátotta rendelke­
zésemre azt az írásbeli anyagot, amit még férje 
hagyatékában meg tudo tt találni. Ebben a hagya ­
tékban, amely 1903-tól 1905-ig terjedő öntödei 
levelezést, szerződéseket, számlákat stb. tartalmaz 
mégis képet tud tam  magamnak alkotni az ön ­
töde körülbelüli berendezéséről, forgalmáról és 
foglalkoztatottságáról. így  pl. az Andrássy szo­
borra vonatkozó 1902. július 19-én kelt szerződés 
eredetije szerint báró Podmaniczky Frigyes, mint 
az 1890. évi II I . t. c. értelmében gr. Andrássy 
Gyulának Budapesten emelendő emlékszobor Vég­
rehajtó Bizottságának elnöke, szerződést kö tö tt a 
„Hazai Műércöntöde Róna és H araszti“ helybeli 
bej. közkereseti társasággal. Ennek a 13 pontból 
álló szerződésnek IV. pontja értelmében a vállal­
kozó cég ún. ágyúbronzot tartozik használni, 
amely ,,92% erejéig vörösrézből, 8% erejéig pedig 
ónból áll. Szilárdság szempontjából a bronzönt­
vény sehol 3 mm-nél vékonyabb nem lehet“ .
A szerződésnek VI. pontja szerint a kifogás­
talan teljesítésért a szobor Végrehajtó Bizottsága 
a lovasszoborért 40 000 koronát, a szobron el­
helyezett két domborműért pedig 44 000 koronát, 
azaz összesen 84 000 koronát fizet21. Ez az összeg 
nem volt nagy, vagyis az öntöde igen szerényen 
kalkulált. Ezzel szemben a berlini Gladenbeck cég 
a bronzöntést 146 000 koronáért vállalta, vagyis 
majdnem a kétszereséért. Ezen túlmenően, ha 
hozzávesszük azt, hogy a Zala György által te r ­
vezett lovas-szobormű gipszmintájának beküldő­
től számított kilenc hónap alatt, a domborműve­
ket pedig a m inta átvételétől számított öt hónap 
alatt kellett elkészíteni, amikor az első kétharm ad 
esedékes, nyilvánvalóan az első részlet kifizetéséig 
felmerült anyagköltségeket és munkabéreket a 
vállalkozóknak maguknak kellett előlegezniük. 
A tőkeerős, vagy legalább is a szükséges tőke egy 
részével rendelkező szoboröntő vállalkozónak eb ­
ben az esetben az az előnye is volt, hogy a beszer-. 
zett anyagok napi áraiból 2% engedményt kapott, 
ami pl. egy 50 000 koronás anyagbeszerzésnél már 
elég tekintélyes összeget jelentett22.
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Az előbb em lített Andrássy szoborra vonat­
kozó szerződésből kétségtelenül megállapítható 
az, hogy Róna nemcsak homokba, hanem viaszba 
is ön tö tt23.
A szobornak a m intáját és magát az öntvényt 
is arra az időre mig az az öntödében volt, a vállal­
kozónak tűzkár ellen saját költségén 150 000 
koronára kellett biztosítania, ami elég tekintélyes 
biztosítási díj kifizetését is jelentette. Ezenfelül a 
szerződés X. pontja értelmében elvállalt kötele ­
zettségének biztosítására még 8400 korona név ­
értékű és esedékessé nem vált szelvényű 4%-os 
magyar koronajáradék kötvényt is letétbe kellett 
helyeznie Rónának. Természetes, hogy a szerző­
déssel járó minden bélyeg- és illetékköltséget 
egyedül a vállalkozó cégnek kellett viselnie. Mind e 
kötöttségek ellenére tudjuk, hogy a Róna cég a 
szerződésben vállalt kötelezettségeket teljesítette, 
mert 1904. év tavaszára a lovasszobor már telje ­
sen elkészült és csak a két dombormű öntése volt 
hátra. Ez is elkészült úgy, hogy a szobor 1905-ben 
már helyén állott.
Nyilvánvalóan Róna nem tud ta  azt. hogy a 
szobor bronzbaöntésére 240 000 korona volt elő­
irányozva, mert különben másképp kalkulált volna. 
A történethez mint érdekesség hozzátartozik még 
az is, hogy a szobor megmintázására maga Róna 
József is pályázott és azt. hogy egyébként jónak 
ta rto tt művét csupán díjazásban részesítették 
(L. 7. a latt idézett önéletrajzának 644. lapját.) 
talán éppen a szobor öntésének a megbízásá­
val akarták némileg ellensúlyozni. Zala egyébként 
ezt a szoboröntést a már akkor halódó Beschorner 
cégnek szerette volna ju tta tn i. Ennek a. törekvés­
nek azonban a híre k ipattant, am it Zala csak nehe­
zen tudo tt elsimítani.
Az említett Szent István, Andrássy, Szent 
György lovag monumentális alkotásokon kívül 
Róna több nagyobb szobrot is öntött, amelyek 
fontosabbj ai a következők : Horvay Jánosnak 
számos vidéki Kossuth szobrát, így a ceglédit és a 
lacházait is, továbbá Zala Györgynek Deák Ferenc 
és gróf Andrássy Gyula mellszobrait, a saját maga 
formázta szegedi Kossuth szobrot stb. E szobrok 
mindegyike az 1902. évben készült.
Em lítettük már, hogy a Róna féle öntödében 
a kisplasztikái müvek készítése is az öntöde fenn­
állásának idejében eléggé lendületes volt. A kis ­
plasztikái szobrászművészet művelői modelljüket 
rendszerint eladták egy bizonyos összegért Róná ­
nak a sokszorosítási joggal együtt s ezért maguk­
nak, egy kikötött összegen felül, 1—2 bronzönt­
vényt is biztosítottak. E megbízói között leggyak­
rabban szerepel Sós Géza, akinek az „Angol véreb“ 
elnevezésű a Szépművészeti Múzeumban lévő szob­
rá t szintén Róna öntötte24. A másik eléggé gya ­
kori kisplasztikái ügyfele M arkup Béla volt, aki 
„Első lecke“ , „Medvetáncoltató“ , „Yízüó“ , „K a ­
kas és tyúk“ elnevezésű műveit öntette Rónáék- 
nál25.
Füredi Richard, Beck Ö. Fülöp, Betlen Gyula 
és Loránfi Antal is megbízói közé tartoz tak23.
Róna József szoboröntödéjéről fényképfel­
vétel, vagy egyéb alaprajz nem áll rendelkezé­
semre s műszaki leírás sem. Egykori háza, mű ­
terme és kertje helyén a XIV . Szabó József u. 12. 
szám alatt ma a Filmtechnikai Vállalat irodái és 
műhelyei vannak.
Róna József szobrászművész 86 éves özvegye, 
született Keményfi Gizella, azonban kedves kész­
séggel bocsátotta rendelkezésemre az előbbiekben 
em lített levelezéseken kívül az öntödének 1905. 
év december hó 31-én készült leltárát is. A leltár ­
ban : „A berendezés és felszerelés“ címen a szo­
kásos öntödei szerszámokon kívül szerepel 1 
enyvkatlan, 5 karikás kályha, 11 db szita- és ho ­
mokrosta (!), 1 db csigasor, 2 db mozgódarú, 7 db 
olvasztókemence, 3 db szárítókemence, 50 különböző 
szekrény úgy, hogy ebből e leírásból láthatóan az 
öntöde igen jól volt felszerelve. Az öntöde beren ­
dezését akkor kereken 18 000 koronára vették fel, 
míg az öntödében lévő anyagok 3000 koronát kép ­
viseltek. Pl. a leltár felvétele idején 400 kg bronz, 
150 kg réz, 51 kg bankaón, 200 kg cink, 245 kg 
hulladékcink és 50 kg ólom szerepel.
Ugyanakkor már készen voltak a következő 
szobrok : „Szent György lovas“ szobra, az érsek- 
újvári „Kossuth“ szobor, „Czuczor Gergely“ mell­
szobra és Teles Ede kecskeméti „Kossuth“ szobra.
A kisplasztikái bronzminták jegyzékében ta ­
láljuk Loránfi Antal, Horvay János, Sós Géza, 
Teles Ede, Kalmár Elza, Markup Béla, Szamo- 
volszky Ödön és Balikó Sándor kisplasztikái mun ­
káit. A leltár szerint a berendezés és felszerelés a 
telek és épületek nélkül kereken 35 000 koronát 
képviselt.
Az a néhány esztendő, amíg a R óna féle érc ­
öntöde fennállt (.1903— 1908), kétségtelenül nagy 
jelentőségű a magyar szobor- és műöntészet fej­
lődéstörténetében. A Róna féle szoboröntőde ki ­
fogástalan kivitelű szobrokat és kisplasztikái mű ­
veket szállított és ezen túlmenően a rövid fenn ­
állási ideje alatt, ha nem is nevelt szoboröntő 
generációt, de kétségtelenül képezte őket, amire 
abból is lehet következtetni, hogy az üzem fel­
számolása u tán  számos magyar szoboröntő kül ­
földre vándorolt. Róna életrajzában említi, hogy 
kiállított öntéseiért számos külföldi d íjat kapott, 
sajnos ennek nem tudtam  nyomára akadni, azon ­
ban a turini kiállításon elért eredményeiről a kö ­
vetkező részletes értesítést találtam  : „Magyar 
Iparművészeti Társulat, Budapest, IX . kerület 
Üllői ú t 33—37. szám. — 4/1903. — Hazai Műérc- 
öntőde, tekintetes Róna és Haraszti uraknak. 
Budapest. — A vallás és közoktatásügyi minisz­
ter úr ő Nagyméltósága 1902. december hó 27-én 
91454 szám a. kelt társulatunkhoz intézett leira ­
tában örömmel konstatálja, hogy a Torinóban 
múlt éven rendezett I. nemzetközi iparművészeti 
kiállítás magyar csoportja iparművészetünk tö ­
rekvéseinek oly fényes eredményeit tá rta  fel, me­
lyek a régi hagyományokon és gazdag anyagi föl­
tételek közt fejlődött külföldi művészetekkel való 
versenyben is nemcsak, hogy általánosan szembe 
tűntek, de sőt a nemzetközi ítélő bizottság ha tá ­
rozatából a legkiválóbb iparművészetek k itün ­
tetéseivel egyenlőrangú és ép oly nagy számú k i ­
tüntetésekre bizonyultak méltóknak.
Ez alkalommal a miniszter úr ő Nagyméltó ­
sága megbízta társulatunkat, hogy mindazoknak,
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akik a torinói kiállításunk létesítésében tevékeny- 
részt vettek őszinte elismerését és köszönetét to l ­
mácsoljuk.
Midőn ő Nagyméltósága kívánságának igaz 
örömmel eleget teszünk egyúttal társulatunk nevé ­
ben is hazafias köszönetünket fejezzük ki t. Ura- 
ságtok előtt, kiállításunk sikerének előmozdí­
tásáért.
A magyar Iparművészeti társulat választmá­
nyának 1903. január hó 5-én ta rto tt üléséből.“
Róna József a műtörténészek megítélése sze­
rint is kiváló művész volt, a szoboröntészet terén 
is maradandót alkotott. Nem bizonyult azonban 
olyan jó üzletembernek, amennyire termékeny és
9. ábra. Róna turini szoborportréja Kossuthról.
jó szobrászművész volt. Jóhiszemű, társaságot 
igen kedvelő és gavallér természetű, s amellett 
szorgalmas ember volt. Szoboröntödéjének fény­
korából származó arcképét akkori eredeti után 
közlöm (8. ábra). A következő kép pedig (9. ábra) 
Kossuth Lajos szoborportréját tün teti fel. Róna 
József ugyanis turini ' dolgozószobájában min ­
táz ta  meg 1890-ben Kossuth Lajos egyetlen is ­
meretes szoborportréját. Mind a két képhez Róna 
József előzékeny özvegyétől ju to ttam  hozzá27.
Talán némileg szerencsésebb életkörülmények 
között dolgozott a magyar szoboröntészetben az 
Olaszországból hozzánk került Vignali Raffaelo 
szoboröntő egyéni cég.
V ignali R affaelo  1877-ben született Pistoia- 
ban, Firenzétől északra. A viaszöntő mesterséget 
a firenzei Romanellinél tanulta. Firenzében Gus- 
máno nevű fivérével viaszöntő üzemet létesített 
(cera perduta, vagy cire perdue). Amikor Zala 
György szobrászművészünk márványba faragott 
szobrai ügyében Firenzében járt, a magyar állam 
megbízásából kapcsolatokat keresett olyan olasz 
vállalkozókkal, illetve szoboröntőkkel, akik haj ­
landók lettek volna egy hazai szoboröntő üzem 
felállítására, amelyben az akkor megindult millen­
niumi Emlékmű 41 szobrának öntési m unkáit kel­
le tt volna elvégezni. így  került Zala össze a fi ­
renzei Vignali Testvérek céggel és a hosszabban 
húzódó tárgyalások alapján a két Vignali testvér, 
tehát az idősebbik Gusmano és öccse Raffaelo el­
határozták, hogy Magyarországon szoboröntödét 
létesítenek. Magukkal hozták az ugyancsak firen ­
zei öntőmester Gallit, hármasban feljöttek Buda ­
pestre és a néhai Beschorner A. M. és Fia öntödét 
befogadó nagy gyárépület egyik részében, amely a 
Váci ú t 165. szám ala tt volt, a Szekszárdi- és Váci 
ú t sarkán, 1903. év második felében hozzákezdtek 
a milleneumi Emlékmű első szoborcsoportjának 
viaszba formálásához és öntéséhez. Akkoriban 
ezen a környéken ezt az üzemet még ma is élő 
kortanúk szerint „szoborgyárnak“ ismerték. Ez az 
az épület, hol még 1940-ben a Bedő Ottó féle Gép­
gyár volt.
A vállalkozók az itthoni üzem berendezésére 
200 000 lírát hoztak magukkal, amit teljes egé­
szében be is ruháztak. A vállalkozók valószínűleg 
nem találták  meg számításaikat, mert eleinte rá ­
fizetéssel dolgoztak, nem is bírták az itteni klímát. 
Egykori kortanúk szerint a firenzei éghajlathoz 
hozzászokott olaszok a magukkal hozott 11 olasz 
szakemberrel együtt, élükön Gallival és Vignali 
Gusmanoval visszaköltöztek Firenzébe.
Magyarországon m aradt azonban —- való ­
színűleg klímánkat jobban bíró — Raffaelo, aki 
a beruházott tőke mentése érdekében is tovább 
folytatta a millenniumi Emlékmű szobrainak ön ­
tését.
I t t  dolgozott tehát a Váci úton Vignali R af ­
faelo kb. 1908-ig, amikor kibérelte a tönkrement 
Róna József szobrászművész Szabó József utca 12. 
szám alatti öntödéjét, ahol egészen 1928-ig volt az 
öntödéje. Ugyanebben az évben azonban hozzá­
kezdett a mai Jász utca 74. szám alatt volt tele ­
pének építkezéséhez és a volt Róna-féle Szabó 
József utcai öntödéből ide á t is költözött. A válla-
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latnak a tulajdonosai akkor még Galli és Vignali 
voltak. Az, hogy ez a vagyonjogi helyzet későbben 
miképpen tisztázódott, nem volt felderíthető, 
mert a jelenleg is élő özvegy, valamint Vignali 
Raffaelo 50 éves, érettségizett, de szintén k ita ­
nult viaszöntő fia, aki ma a Képzőművészeti Alap 
szoboröntödéjének vezetője, erre nem tud tak  fel­
világosítást adni. A vállalatnak a neve egyébként : 
„Hungária Magyar Műércüntöde“ volt.
Az első világháború u tán  a millenniumi Em ­
lékmű építkezése lassan ment, sőt amikor a bét 
vezér közül Almos szobra elkészült, teljesen le is 
állt. Közbejöttek az 1919-es események, amikor 
a proletárdiktatúra kikiáltása u tán a Vignali féle 
üzemet államosították. A proletárdiktatúra bu-
10. ábra. Bulgária —  Géniusza.
kása u tán a művészeti ügyeket intéző minisz­
térium a vállalatnak közel 34 000 aranykoronával 
tartozott, amit nem is fizettek ki azzal az indoko­
lással, hogy azt a vállalkozó, m int elveszett hadi- 
kölcsönt tekintse.
A proletárdiktatúra bukása után, amikor a 
románok is kivonultak Magyarországról, velük 
együtt ment ki a román érzelmű, de Magyaror­
szágon dolgozott K ara Mihály28 szobrászművész 
is, aki természetesen ismerte a Vignali féle válla ­
latot. K ara Mihály Kolozsvárott a román király ­
tól megbízást kapott Károly román király 5 m-es 
lovasszobrának és Mária anyakirálynő 4 m-es 
szobrának a megmintázására és K ara javaslatára 
a román kormány ajánlatot te tt a Vignali cégnek 
Nagyváradon egy öntőüzem létesítésére. A cég el­
fogadta az ajánlatot és a nagyváradi Szent László 
várban, amit a román kormányzat díjtalanul bo ­
csátott rendelkezésére, be is rendezett egy szobor- 
öntő üzemet, amelyben ezekkel a munkálatokkal 
1920-ban el is készült. Az it t  keresett pénzből 
tud ta  ismét a Vignali cég a Szabó József utcában
17. ábra. V ignali m unkásai körében.
közben elhanyagolt üzemét ismét megindítani. 
Időközben a vállalat ajánlatot kapott a török kor­
mánytól is egy ankarai szoboröntő üzem építésére, 
amelyben elsősorban Kemal pasa szobrát kellett 
volna megmintáztatnia és leöntenie. Erre azonban 
a már nem egészen fiatal Raffaelo nem vállalko­
zott, a török szobrász által megmintázott szobor­
nak az öntését azonban megkapta és azt itthon a 
Szabó József utcai műhelyében készítette el.
A következő, 1928-as esztendőben Bulgária 
egykori fővárosában Tirnovo-ban nemzetközi pá ­
lyázatot írtak  ki egy bolgár szobrászművész által 
megmintázott, 6 db melíékalakból álló Bulgária 
Géniuszra. A l l  európai szoboröntő vállalat közül 
a párizsi világkiállításon aranyérmet nyert Vignali 
cég került ki győztesen, vagyis magyar vonatko ­
zásban az is érdekes, hogy ez a szoborcsoportozat 
is Magyarországon készült, de már a Jász utcai új 
öntőműhelyben. Ennek a Bulgária Géniusznak a 
képét tün te ti fel a 10. ábra.
A Vignali cég még egy állami megbízásban 
részesült. A magyar kormány az első világháború
12. ábra. Vignali otthonában.
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13. ábra. A  H unyadi szobor szerelése.
után megegyezett a román kormánnyal, hogy az 
Aradi Vértanúk emlékére felállított szobrokat 
Aradon leszerelteti és azokat haza hozatja, hl le ­
szerelés munkájával az akkori magyar kormány­
zat a Vignali céget bízta meg. A cég Aradon a 
szobrokat le is szerelte, azokat szállítóképesen be 
is csomagolta s most már csupán a szükséges vago­
nok rendelkezésre bocsátásáról volt szó. Az Állam ­
vasutak azonban a szükséges vagonokat hóna­
pokig nem küldték le. Ez az idő elegendő volt arra, 
hogy az akkori román kormányzat revízió alá 
vegye ígéretét, s amikor a magyar kormány a 
vagonokat már leküldötte volna, a szobrokat csak 
azzal a feltétellel adták volna vissza, ha a magyar 
kormány minden Erdélyre vonatkozó és Magyar- 
országon fellelhető összes levéltári anyagot a ro ­
mán kormánynak enged át. E feltételbe a magyar 
kormány érthetőleg nem egyezett bele s így a 
szobrok ott maradtak Aradon.
14. ábra. Ülő leány (Csikasz I. szobra).
A Vignali vállalat jelentősége a magyar viasz- 
öntéses szoboröntés történetében korszakalkotó. 
Módszerét tanulmányom keretében, külön feje­
zetben fogom ismertetni.
Vignali egyéniségének jellemzésére elsősorban 
az szolgáljon, hogy megszerette a magyarságot 
(ámbár m egtartotta olasz állampolgárságát), maga 
is magyarrá vált. ü g y  látszik a magyar föld, a 
magyar nép, a magyar munkás formáló ereje nála 
is győzött. Gyermekeit magyar iskolába járatta , 
tehát nem szakadt el már többé a magyar földtől.
Vignali Raffaelonál dolgozott, a jelenleg is 
élő, szobrászművész hajlamú bronzművese, illetve 
cizellőrmestere, Benedikt Hubert. Egyik, a B á ­
nyászati és Kohászati Egyesületben m egtartott 
hasonló tárgyú rövid előadásom során te tt  fel­
szólalásában említette, hogy Vignali Raffaelo 
fölötte emberséges ember volt, munkásaival meg­
értéssel, tanító szeretettel és eleganciával bánt és 
őket minden sikeres nagyobb öntés u tán bőkezűen 
megvemdégelte. Pedig eleinte a magyar szobor­
öntők nem szívesen lá tták  az Olaszországból be ­
jö tt vállalkozót olasz munkásaival együtt. Hasonló 
ez az eset a Rónánál em lített német szoboröntő 
munkásokéhoz, akik érthetően bizonyos fölény­
nyel kezelték a magyar szoboröntő munkásokat, 
akik pedig nemcsak európai, de amerikai viszony­
latban is m int szoboröntők megállták a helyüket. 
Ezt bizonyítja az a tény, hogy Vignali Raffaelo 
magyar szoboröntő munkásokkal oldotta meg 
nemcsak az Ezredéves Emlékmű 40 szobrát, ha ­
nem más több monumentális szobor öntését is, 
ezeket is pedig mind viaszöntéssel.
Munkám függelékében közölni fogom az ösz- 
szes budapesti bronzszobrok öntőinek a nevét, 
olyan sorrendi összeállításban, ahogy azt a Képző- 
művészeti Alap 1955-ben megjelent Budapest 
Szobrai című kiadvány tartalmazza, s így a továb ­
biakban a Vignali féle műhelyekben készült csak 
néhány kiemelkedő szoboralkotást sorolok fel.
A milleniumi Emlékmű Vignaliék által öntött 
első szoboralkotása a Zala m intázta Mátyás szobor 
volt, a többi szobor öntését is mind Vignaliék 
végezték29.
A Vignali cégnek jelentősebb szoboröntései 
még a következők : a Vajdahunyad vára előtti 
Anonymus (1903. Ligeti Miklós), a Trefort-kerti 
Trefort Ágost (1904. Stróbl Alajos), a Városliget­
ben lévő Washington szobor (1906. Bezerédy 
Gyula), a Jókai téri Jókai szobor, az ettől leválasz­
to tt Városliget-i Olvasó lányokkal együtt (1921. 
Stróbl Alajos), a második világháborúban tönkre ­
ment Holló Barnabás 1928-ban alkotta Toldi Mik­
lós szobor, a Móricz Zsigmond körtéri Szent Imre 
herceg egyes csoportjai (1930. Kisfaludi Stróbl 
Zsigmond). (Ezt a szoborcsoportot egyébként a 
Vignali, a Krausz és a Szily cégek öntötték.) Az 
eltávolított s ugyancsak Kisfaludi Stróbl Zsig­
mond 1930-ban alkotta Rákosi Jenő szobor, amely 
az Erzsébet körút és a Dohány utca sarkán állt, az 
ugyancsak eltávolított és az Eskü téren (jelenleg 
Március 15-e tér) állott Erzsébet királyné szobor 
(1932. Zala György és Hikisch Rezső), a Szőgyi 
Szilárd alkotta és a Margit-híd budai hídfőjénél 
álló Oroszlános Przemysl-i emlék (1932), a Béla-
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tinyné Hadzsy Flóra alkotta s a Diana utcában 
álló Szabadsághegyi Hősi emlékmű (1934). a 
Bécsikapu téren álló, s Ohmann Béla formázta 
Budavár visszavételének emlékműve (1936), s 
végül a Gellert-hegyi Felszabadulási emlékmű, 
amelyet már a Krausz Ferenc céggel együtt ön ­
tö ttek  (1947). Ez a monumentális alkotás volt az 
utolsó, amely még magánvállalkozás formájában, 
s kb. felerészben még viaszöntéssel készült, mert 
a szoborműnek a Krausz féle öntödére eső rész­
letei homokformázással készültek.
Vignali Raffaelo 63 éves korában 1940:ben 
halt meg Budapesten. Halálakor neje a vállalatot 
özvegyi jogon tovább folytatta egészen 1949. 
december 28-án bekövetkezett államosításáig.
A 11. ábra Vignalit munkásai körében ábrá ­
zolja, tőle jobbra fia, Gusmano, háttérben Erzsé ­
bet királyné remek drapériás megoldású szobra, 
a 12. ábra Vignalit otthonában m utatja jellegzetes 
pipájával, a 13. ábra a millenniumi Emlékmű 
Hunyadi János szobrának szerelését szemlélteti, 
míg a 14. ábrán az ugyancsak a Vignali műhelyben 
készült Ülő leány-t (Csikasz Imre, 1932.) ábrá ­
zolja.
J E G Y Z E T E K
21 A  sz o b o rm ű n e k  egyes része i u tá n  já ró  d íja z á sn a k  
k é th a rm a d a  a k k o r  v á l t  esedékessé , a m ik o r  a  v á lla lk o zó  
„ a z t  m ű h e ly é b e n  m e g ö n tv e  fe lá l l í to t ta ,  c iz e lü ro z ta  
és r a j t a  m in d e n  m u n k á la to t  k ifo g á s ta la n u l e lv é g z e tt , 
a z o k n a k  k iv é te lé v e l, a m e ly e k  c s u p á n  a  szo b o r r e n d e l ­
te té s s z e rű  fe lá llítá s i h e ly é n  v é g e z h e tő k “ .
22 A  H a z a i M ű érc ö n tö d e  fő  fé m sz á llító ja  az  1904- 
b e n  a  M o z sá r-u tca  9 a l a t t  lé te z e t t  K o h n  A . M. fé le  
„ V a s u d v a r“ v o lt.  A z e cég  á l ta l  k iá l l í to t t  sz á m lá k o n  
le g tö b b sz ö r  csak  réz- és ó n re n d e lé s  sze lep e i, ezek b ő l 
is m e g á lla p íth a tó , h o g y  R ó n a  v a ló b a n  10 % -o s ó n ­
b ro n z b ó l ö n tö t te  sz o b ra it .  P l. a z  1903. j a n u á r  15-i 
s z á m lá n  432 k g  „ n e h é z  v ö rö s ré z “ és 33,8 k g  b a n c a ó n  
szerep e l, 1 k o ro n a  44 f illé re s  réz - i lle tv e  3 k o ro n a  
20 fillé res ó n á ro n . 1903. ja n u á r  31-én  e cég eg y éb  sz e re ­
lék  v a s a n y a g g a l e g y ü t t  ism é t 400  k g  n eh é z  „ v ö rö s ­
r e z e t“ ( tű z sz e k ré n y  le m e z h u lla d é k ) és  36 k g  b an c a -  
ó n t  s z á l l í to t t ,  1903. f e b ru á r  15-én ism é t 300 k g  re z e t 
és 72 k g  b a n c a ó n t k ü ld ö t t .  U g y a n e z e n  a  sz ám lán , 
de  so k  m á so n  is, te k in té ly e s  m e im y iség ű  c in k  és ó lom - 
sz á llítá s sa l is ta lá lk o z u n k , a m ib ő l a r r a  le h e t k ö v e tk e z ­
te tn i ,  a m it  e g y é b k é n t a  re n d e lé se k  is ig a z o ln a k , h o g y  a  
v á l la la t  c in k - és ó lo m  ö n tv é n y e k e t  is  g y á r to t t .
23 A  szerző d és I I I .  p o n t já n a k  4. b e k e z d é sé b e n  a  
k ö v e tk e z ő k e t o lv a s h a t ju k  : „ V á lla lk o zó  cég a z  ö n té s  
e lő k ész íté sé re  az  egyes d a ra b o k a t  á l ta lá b a n  a  s a já t  
b e lá tá s a  és b e o sz tá sa  s z e r in t v ia sz b a n , v a g y  h o m o k b a n  
f o rm á lh a tja  m eg  ; m in d a m e lle tt  k ö te le s  a  fe je k e t,  
k e z e k e t, a  n y e re g ta k a ró t ,  v a la m in t  egyes, a  te rv e z ő  
m ű v ész  á l ta l  m eg je lö len d ő  é k sz e rré sz le te k e t viaszban 
formálni, eg y e d ü li k iv é te lé v e l a z o n  e se te k n e k , m e ly e k ­
b e n  a  te rv e z ő  m ű v é sz  a  m o s t fe lso ro lt ré sz le te k n é l is 
k ife je z e tte n  m eg  fo g ja  e n g e d n i a  h o m o k b a n  v a ló  fo r ­
m á lá s t.
A  lo v a s-szo b o r a la k n á l a  ló k é t  á lló  lá b á b a  acél- 
r ú d  e rő s íte n d ő  é sp ed ig  o ly k é p p , h o g y  az  a c é lrú d  és a 
b ro n z  k ö z ö t t i  h éz ag  ó lo m m al te lje s e n  k i  le g y en  ö n tv e “ .
24 Sós G éza 1850-ben  s z ü le te t t  B écsben , m e g h a lt  
1 9 18-ban  B u d a p e s te n . F ő leg  á l la tp la s z tik á v a l  fo g la l ­
k o z o tt .  A R ó n a  írá sa i k ö z ö t t  lev ő  m eg ren d e lé sé i m a jd ­
n em  m in d  n é m e t n y e lv ű e k , m iu tá n  Sós so k a t  t a r t ó z ­
k o d o t t  k ü lfö ld ö n , fő leg  B écsb en , a k a d t  a z o n b a n  m a ­
g y a r  n y e lv ű  is , eg y ik n e k  szövege  a  k ö v e tk e z ő  : „ E z e n ­
n e l k ije le n te m , h o g y  „ K u ty a “ m in tá m a t ,  v a la m in t  
a n n a k  k iz á ró lag o s  so k sz o ro s ítá s i jo g á t  60, az a z  H a tv a n
k o ro n á é r t ,  ú g y sz in te  „ G a la m b v á z a “ m in tá m a t ,  v a l a ­
m in t  a n n a k  k iz á ró la g o s  jo g á t  70, a z az  H e tv e n  k o ro ­
n á é r t  e la d ta m  és a z  e z e k é r t já ró  ö sszesen  130, azaz  
E g y sz á z h a rm in c  k o ro n a  v é te lé t  e g y b e n  ig azo lo m . T isz ­
te le t te l  Sós G éza sz o b rá sz . B u d a p e s t’, 1906. jú liu s  h ó  7 .“
25 M a rk u p  B é la  (1873— 1952) á l la ts z o b ra i v o lta k  
ig e n  k e d v e lte k .
26 F ü re d i R ic h a rd  (1873— 1947). 1904. n o v e m b e r  
2 6 -án  k e l t  m e g á la p o d á sa  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  h a n g z ik  : 
„ E z e n n e l k ije le n te m , h o g y  „ E rő s  J a n c s i"  cz ím ű  sz o ­
b o rm ü v e m n e k  g y p s m in tá já t ,  v a la m in t  a n n a k  k iz á ró ­
lag o s  so k sz o ro s ítá s i jo g á t  Ö n n ek  440 ,— , a z a z  N égyszáz- 
n e g y v e n  k o ro n á é r t  és eg y  é re z ö n tv é n y é r t e la d ta m , m ely  
ö sszeg n ek  v é te lé t  ezen n e l e lism erem , és k ö te le z e m  
m a g a m a t,  h o g y  u g y a n e z e n  th é m á t  h a so n ló  fo rm á b a n  
se m  fo g o m  so k sz o ro s ítá s  c é ljá b ó l ú jr a  e lk ész íte n i. -— 
T is z te le tte l  : F ü re d i  R ic h a rd “ .
B eck  Ö. F ü lö p  (1873— 1945). A  le g k iv á ló b b  érem - 
m ű v é sze k  és sz o b rá sz o k  k ö zé  ta r to z o t t .
B e tle n  G y id a  „ S ie s ta “ c ím ű  m ű v é n e k  a  so k sz o ­
ro s ítá s i  jo g á t  a d t a  e l 1906. f e b ru á r  h ó  2 8 -án  250, azaz  
K e ttő s z á z ö tv e n  k o ro n á é r t .  E z  a  „ P ih e n ő  lá n y “ c ím en  
ism e rt sz o b o r a  S zép m ű v é sz e ti M ú z eu m b a n  v a n .
L o rá n f i A n ta l  (1896— 1927) az  Ip a rm ű v é s z e t i  
Isk o lá n a k  k is p la s z tik á i t a n á r a  v o lt .  1905. n o v e m b e r  
h ó  3 0 -án  k ö tö t t e  le „ K u k o r ic a fo s z tá s “ , „ L ib a tö m é s “ 
c ím ű  c s o p o r t ja in a k  so k sz o ro s ítá s i jo g á t  620, azaz  
H a ts z á z h iis z  k o ro n á é r t  és 1— 1 b ro n z ö n tv é n y é r t .
27 A  B é csb e n  H e lm e r  és Z u m b u sc h  ta n á ro k n á l  
t a n u l t  R ó n a  Jó z s e f  m o n u m e n tá lis  m ű v e in  k ív ü l  ó sz ö ­
v e tsé g i és m ito ló g ia i tá rg y ú  k is e b b -n a g y o b b  k o m p o z í ­
c ió k a t is  a lk o to t t ,  ily e n ek k e l d í j a k a t  is  n y e r t .  K ü lö n ö ­
se n  é rd e k ese k  to r z a la k ja i  p l. k e c sk e sz a rv ú  fa u n ja i,  
n im fá i.
N ag y o b b  a lk o tá s a i  a  m isk o lc i, szeged i, ro zsn y ó i 
K o s s u th  sz o b ra i, a  gödö llő i E rz s é b e t  k irá ly n é , a  m is ­
k o lc i S zem ere  M iklós és az  a r a d i  S z e n th á ro m sá g  sz o b ra i.
M o n u m e n tá lis  a lk o tá s a i  a  b u d a i  v á r p a lo ta  k e r t ­
jé b e n  e lh e ly e z e tt  S a v o y a i J e n ő  h e rc e g  és  a  K ö rö n d ö n  
á lló  Z rín y i M iklós v o lt .  Ig e n  é rd e k e se k  és k o r tö r té n e t i  
s z e m p o n tb ó l je lle m ző k  a  S av o y a i J e n ő  sz o b o r  k iírá s i, 
il le tv e  m eg b ízás i k ö rü lm é n y e i. A z 1697-i z e n ta i  tö rö k - 
v e rő  c s a ta  200 év es  fo rd u ló já ra  e m lé k sz o b ro t a k a r ta k  
á l l í ta n i  Z e n tá n  S av o y a i J e n ő  h e rc eg n ek , a  tö rö k v e rő  
m a g y a r b a r á t  v ez é rn e k . E z  a z  e lh a tá ro z á s  1896-ban  
s z ü le te t t  m eg  és az  a k k o r i z e n ta i  p o lg á rm e s te r  e ln ö k ­
le te  a l a t t  m ű k ö d ő  s z o b o rb iz o tts á g  a  sz o b ro t m á r  a  
k ö v e tk e z ő  é v b e n , t e h á t  1897-ben  fe l is a k a r ta  á l líta n i.  
I ly e n  rö v id  id ő  a l a t t  a z o n b a n  az  a k k o r i k ö z ism e rt, 
v a g y  m o n d ju k  ta lá n  íg y  : d iv a to s  m ű v é sze k  m ég  a  s z o ­
b o r  m e g m in tá z á s á t  sem  v á l la l tá k  v o ln a , e z é r t  a  z e n ta i 
s z o b o rb iz o tts á g  v e r s e n y tá rg y a lá s  n é lk ü l a d t a  k i a  
s z o b ro t R ó n á n a k , a k i a z t  a  k ív á n t  h a tá r id ő re  el is 
k é s z íte t te  és le  is  ö n te t te .
A 1 szo b o r e lg o n d o lá sá v a l a  h a z a i  m ű v é sze k  is 
e g y e té r te t te k ,  ső t a  k ü lfö ld ie k  is. íg y  Z u m b u sc h  bécsi 
t a n á r  is e lism erő leg  n y i la tk o z o t t  a z  a lk o tá s ró l,  a m ik o r  
a z t  B u d a p e s te n  m eg szem lé lte .
A sz o b o r e lkészü ltekor- a z o n b a n  R ó n á t v á r a t la n  
és k e lle m e tle n  m e g lep e té sek  é r té k . A m in d e n k o r  jó ­
h isz e m ű  R ó n a  a  Z e n ta  v á ro s i s z o b o rb iz o tts á g  m e g ­
re n d e lé se k o r  é rd e k lő d ö tt  a  p é n z ü g y i fe d e z e t i r á n t ,  
a m ire  az z a l n y u g ta t t á k  m eg , h o g y  a  v á ro s i szobor- 
b iz o tts á g  e n g e d é ly t k a p o t t  a  k o rm á n y tó l  eg y  s o r s ­
já té k r a ,  a m e ly b ő l e lő te re m tik  m a jd  a  szü k ség es ö ssze ­
g e t. A m e n n y ib e n  p e d ig  a  s o r s já té k b ó l n e m  g y ű ln e  össze 
a  szü k ség es összeg , a  h iá n y t  k ö z a d a k o z á sb ó l szed ik  
össze.
A so rso lá s  a z o n b a n  n e m  h o z ta  m eg  a  k ív á n t  
e re d m é n y t, m e r t  a  k ö lts é g e k n e k  a lig  1 0 % -á t fed e z te . 
E z t  a z  ö sszeg e t R ó n a  J ó z se f  m e g k a p ta  u g y a n , eb b ő l 
a z o n b a n  m ég  a  sz o b o rra  f e lv e tt  k ö lc sö n e it sem  tu d t a  
fed ezn i.
A z „ á llí tó la g o s“  v á ro s i b iz o tts á g  a  v á ro sh o z , 
m a jd  a  m eg y éh ez  fo rd u lt ,  ezek  a z o n b a n  h a l la n i  sem  
a k a r ta k  a  d o lo g ró l, a m i u t á n  az  ü g y  a  k o rm á n y z a th o z  
k e rü lt ,  ez v isz o n t a z t  v á la s z o lta ,  h o g y  Z e n ta  v á ro s  
eléggé g az d ag  : f ize ssen  6.
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A z egész sz o b o rü g y  n ev e tsé g essé , ső t b o trá n y o s s á  
k e z d e t t  v á ln i,  a  fő v á ro s i la p o k  e rő se n  s z e llő z te tté k  az  
eg észe t, v is z o n t a  jó in d u la tú  B é n á r a  n ézv e , fő k é p e n  
a n n a k  a n y a g i v o n a tk o z á s a i  m ia t t ,  a n n á l  t r a g ik u s a b b á  
v á l t .  V égre  a  d o lo g  Széli K á lm á n  m in isz te re ln ö k ö n  
k e re sz tü l F e re n c  Jó z se fh e z  k e r ü l t ,  a k i  a  b e k ü ld ö t t  
fé n y k é p e k  és Z u m b u sc h  t a n á r  v é le m é n y e  a la p já n  a  
z e n ta ia k  m eg szé g y en íté sé re  magának vette meg a szob­
rot s a  m a i h e ly é n  tö r té n ő  fe lá l l í tá s á t  r e n d e lte  el. A  t o ­
v á b b ia k ra  v o n a tk o z ó la g  m á r  id é ze m  R ó n a  J ó z se f  s a já t  
í r á s á t  :
,, . . . s  íg y  k e r ü l t  e m lé k m ű v e m  a  V á r e lé , a  
v ilá g  e g y ik  leg szeb b  h e ly é re  . . . B u d a p e s te n  m e g in t 
egy  ro ssz  s z o b o rra l tö b b  lesz  —  m o n d o tta  S tró b l 
k o lleg ám , a m ik o r  e rrő l é r te sü lt .  Ig a z a  l e t t  v o ln a ?  
. . . A n n y it t a l á n  sz e ré n y te le n sé g  nélkü l; m o n d h a ­
to k , h o g y  a n n y i év  u t á n  m a  is  (1929) a  le g jo b b  b u d a ­
p e s t i  s z o b o rn a k  t a r t j á k .  A m i u g y a n  m ég  n e m  
n a g y  d ic sé re t . . .
A  v é te lö ssze g  v a la m iv e l k e v e se b b  v o lt  m in t  
az  e re d e ti. A  z e n ta ia k n a k  v is s z a f iz e tte m  a z  e lő ­
leg e t. A  k a m a to k  is  so k a t  fe le m é s z te tte k  s  én  
b iz o n y  n e m  s o k a t  k a p ta m , de  k if iz e th e t te m  b elő le  
N a y  b a r á to m a t .  (R ó n á n a k  X ay  b a r á t j a  e lő legezte  
a  S zabó  u tc a  12. a l a t t  m e g v á sá ro lt  te le k n e k  az  
á r á t  s e g y é b k é n t is  b a r á t i  k a m a tm e n te s  k ö lc sö n ­
n e l t á m o g a t ta  az  egész sz o b o rü g y e t.)  A  h á z a m  
e lk é sz ü lt. S egy  szép  őszi n a p o n  b e k ö ltö z k ö d tü n k  
ú j la k á s u n k b a , a m e ly b e n  m e g s z ü le te t t  a  n e g y e d ik  
g y e rm e k ü n k  a  k is  E rz s i. S zőke h a ja  és k é k  szem e 
v o lt  n e k i is, m in t a  tö b b ie k n e k . '' (L. с. I I .  k . 
650. lap .)
A  sz o b ro t e g y é b k é n t B e sc lio rn e r  A . M. és F ia  
sz o b o rö n tő  v á l la la t  ö n tö tte .
28 K a r a  M ih á ly ró l a  m ű v é s z e ttö r té n e ti  m u n k á k  
k ö z ü l m in d ö ssze  a  (8) a l a t t  id é z e tt  H u s z á r— P ro c o p iu s- 
féle m u n k a  te sz  e m líté s t ,  a m e ly  m in t  é re m m ű v é sz rő l
Jakóby L.: A magyar szoboröntészet
em lék e z ik  m eg . M a g y a rv o n a tk o z á sú  é rm e  a z o n b a n  e 
fe lso ro lá sb a n  n e m  ta lá lh a tó .
28 A z 1905. é v b e n  e lk é sz ü lt M á ty á s , I .  F e rd in á n d , 
IV . B é la , K á ro ly  R ó b e r t ,  I I .  L ip ó t k irá ly o k  sz o b ra , 
to v á b b á  az  o sz lo p csa rn o k  felső  ré sz é n  le v ő  k é t  je l ­
k é p e s  sz o b o rc so p o rt, a  H áb o rú  v á g ta tó  b ro n zsz ek e re , 
a  M u n k a  és J ó lé t  k e t tő s  sz o b o rc so p o rtja . A z 1906. 
e s z te n d ő b e n  e lk é sz ü lt  K ö n y v e s  K á lm á n , H u n y a d i 
J á n o s  és a  H á b o rú  c s o p o it ja ,  1908-ban  I. F e re n c  Jó z se f  
Z a la  te rv e z te  t á b o rn o k i e g y e n ru h á b a n  á b rá z o lt  sz o b ra  
és a  b ig á s  B é k e c so p o rt, S z e n t I s tv á n ,  S zen t L ász ló  és 
M á ria  T eréz ia  sz o b ra i 1911-ben  k é s z ü lte k  el é s  m ég  
5 d o m b o rm ű . I I .  E n d re , I I .  K á ro ly  és Á rp á d  lo v a s ­
s z o b ra  1912-ben  l e t t  k észen . 1914-ben  p e d ig  m ég  4 
d o m b o rm ű . A z első  v ilá g h á b o rú  a l a t t  az  ö n té s  s z ü n e ­
te l t ,  jó lle h e t m ég  tö b b  m ű v é sz  k é s z ü lt  el a  Z a la  á l ta l  
n e k ik  k io s z to t t  sz o b ro k  fo rm á z á sá v a l. A z első  v ilá g ­
h á b o r ú t  k ö v e tő  ősz irózsás fo rra d a lo m  id e jé n  I .  F e r d i ­
n á n d , I I I .  K á ro ly , M ária  T e réz ia  "és I I .  L ip ó t  s z o b ra it  
e l tá v o l í to t t á k ,  I .  F e re n c  Jó z se f  s z o b rá t p e d ig  ö ssze ­
tö r té k .  A  sz o b ro t Z a la  ú jb ó l fo rm á z ta , a z o n b a n  m o st 
m á r  n e m  h u s z á r tá b o rn o k i e g y e n ru h á b a n , h a n e m  k o ­
ro n á z ó  p a lá s tb a n . E z  id ő  ó ta  a  h a ta lm a s  e m lék m ű  
é p íté s e  és a  sz o b ro k  ö n té se  is  s z ü n e te lt ,  m íg  v ég re  Z ala  
fe lte r je sz té s se l fo rd u l t  1921-ben  az  a k k o r i  k o r m á n y z a t ­
h o z  a z  e m lék m ű  fo ly ta tá s a  és  b e fe jezése  ü g y é b e n . A  fel- 
te r je s z té s  ü g y e  eg észen  1926-ig h ú z ó d o t t ,  a m ik o r  ú jb ó l 
m e g in d u lt a  m u n k a  ú g y , h o g y  1927-ben  V ag y  L a jo s , 
19 2 8 -b an  E lő d , K o n d , O nd  és T as, 1 929-ben  p ed ig  
H u b a  és T ö h ö tö m  vezérek  lo v a ssz o b ra i k é s z ü lte k  el 
a  V ignali-fé le  ö n tö d é b en .
A  d ia d a lív  jo b b o ld a lá n  levő  á r k á d  első  h á ro m  
sz o b rá t,  v ag y is  I .  F e ren c  Jó z se fe t ,  I I .  L ip ó to t  és M ária  
T e ré z iá t, a m e ly e k  e g y é b k é n t a  m á so d ik  v ilá g h á b o rú ­
b a n  e rő se n  m e g sé rü lte k , e l tá v o l í to t t á k  s a z o k a t  r e s ta u ­
r á lv a  a  K é p z ő m ű v é sz e ti M ú z e u m b a n  fo g já k  e lh e ly ezn i. 
M in d  a  h á ro m  sz o b o rn a k  r e s ta u r á lá s á t  a  K é p z ő m ű v é ­
s z e ti  A lap  Ip a r v á l la la ta in a k  sz o b o rö n tö d é i (a  v o lt  
V ignali és K ra u sz  á l la m o s í to t t  ö n tö d é k )  v ég e z ték . 
A h á ro m  szo b o r h e ly é b e  jo b b ró l b a l ra  h e ly e z té k  el 
I I .  R á k ó c z i Ferenc, (K is fa lu d i-S tró b l Z sig m o n d  a lk o ­
t á s á t ) ,  G ra n tn e r  J e n ő  fo rm á z ta  T h ö k ö ly  I m r é t  és 
B o c sk ay  I s tv á n t ,  a m e ly  H olló B a rn a b á s  m u n k á ja .
Nyugatnémet öntödei intézetek
A 23. nemzetközi öntőkongresszus lehetőséget 
nyújto tt többek közt arra is, hogy megismerked­
hessünk az öntödei tudományos oktató és kutató 
munka több neves képviselőjével. M egállapíthat­
tuk, hogy az utóbbi évtizedben ugrásszerű fejlődés 
tapasztalható ezen a területen is.
G. Blanc professzor arra lehet büszke, hogy 
Franciaországban több mint 300 munkatársával 
foglalkozhat az öntészet fejlesztésének kutató és 
ipari bevezető tevékenységével. G. Lambert az 
egyik angol öntödei kutató  intézet (The Institu t 
of British Foundrymen) vezetője már hosszú 
munkásságról, az osztrák öntödei fejlesztés kép ­
viseletében Ziegler a másfél évvel ezelőtt önállóan 
megindult munkáról számolhatott be. A leg­
nagyobb érdeklődést természetesen a német tudo ­
mányos intézetek keltették bennünk, hiszen W. 
Patterson professzor meghívása alapján azok meg­
tekintésére is mód nyílt.
Aachen számos főiskolája közül az Öntödei 
Intézet (Giesserei Institut) a legkisebb. A város 
mintegy 6000 főnyi egyetemi hallgatójából rá 
csak 150— 180 jut, mégis a fenntartó Nordrhein- 
Westfalen nyugatnémet állam kereteit messze 
túlnőve az európai öntészet egyik fontos szellemi 
központjává fejlődött.
Az intézet gyökerei az ï 923-ban alapított 
általános metallográfiái és öntészeti tanszék mun ­
kájának megindulására vezethetők vissza. 1930- 
ban olvasztó csarnokkal egészült ki a tanszék 
és megkezdte az önálló öntőmérnökképzést. A m á­
sodik világháborúban elpusztult intézetet új épület­
ben, korszerű felszereléssel 1952. márciusában 
adták át rendeltetésének. Önállóan, de egy épület­
tömbben helyezkedik el a vas- és fémkohászati 
intézetekkel (1. ábra).
Az intézet feladata elsősorban oktatás: az 
öntőmérnökök képzése, e mellett azonban kutató-
Nyugatnémet öntödei intézetek Öntöde 1957. 3. sz. 69





Лfe le ze l a z  a a c h e n i Ö n tö d e i In té ze t  2 . e m e le térő l
kell minden hallgatónak kb. 3/4- 
órás előadást tartania, amelyet 
v ita követ.
A diplomamunka elvégzésé­
hez általában félévre szükség van. 
így  az öntőmérnök kiképzésének 
ideje általában 5 év.
Az intézet több mint 5500 m 2 
beépített területéből 500 m 2-t fog­
lal [el raz öntöde ; 2500 m 2-t a 
laboratóriumok, irodák, könyvtár; 
2 0 0  -m--t az előadóterem és ru ­
határ ; 660 m 2-t a raktárak és 
gyűjtemények.
i ч A korszerűen felszerelt inté ­
zet egyik fénypontja az épület 
adottságait jól felhasználó, több 
mint 2 0 0  személyt befogadó elő­
adóterem. Klímaberendezése, tö ­
kéletesen megoldott akusztikája, 
az előadóaszt altól gombnyomással 
vezérelhető redőnyei, világítása, 
táblái, stb valóban kellemessé te ­
szi az előadó és hallgató részére 
az ott tartózkodást. A kollok­
viumok lebonyolítására kisebb helyiségek szol­
gálnak.
Jól felszerelt vegyi, metallográfiái, mechani­
kai, termokémiai és homoklaboratóriumokban 
gyakorolnak a hallgatók. A tudományos kutató 
munka ezektől különálló és a legkorszerűbb fel­
szereléssel ellátott laboratóriumokban folyik (pl. 
olyan fém- és homokvizsgálathoz alkalmas m ik ­
roszkópok, amelyekkel az anyagot nagyobb, 1300° 
(' hőmérsékleten is vizsgálni lehet; a folyékony 
fémek belső súrlódását mérő készülék, stb.)
Az intézetnek jelentős könyvtára van. Jelen ­
tős területet foglal el az oktatási célokat szolgáló 
m intaraktár és öntvénygyüjtemény is.
A 3 emeletes épület földszintjén a tágas rak ­
tárhelyiségeken kívül kis, de jól felszerelt minta- 
készítő és forgácsoló részleg működik.
Az intézet öntödéjében a különböző olvasztó 
és formázó berendezések (kupoló léghevítővei, 
hálózati frekvenciás indukciós kemence, különböző 
formázógépek stb.) széleskörű kísérleti és oktató 
munkához adnak lehetőséget.
A tudományos m unkatársakkal való beszél­
getés alkalmat nyú jto tt több, a magyar öntödéket 
is érdeklő kérdés megvitatására és annak meg­
állapítására, hogy a' szakmai tapasztalatok kicse­
rélése mindkét fél részére előnyös és kívánatos 
lenne.
A másik német öntödei intézet, amelyet 
alkalmunk volt megtekinteni, a düsseldorfi Ön­
téstechnikai Intézet (Institut für Giessereitechnik), 
fiatal létesítmény. Létrehozásában jelentős mun­
kát végzett W. Patterson professzor. Igazgatója 
A. Knickenberg, aki 18 beosztottjával a vas-, 
acél- és temperöntvénygyártás területén áll az 
üzemek segítségére.
Az intézet a Kémet Öntők Egyesülete (Verein 
Deutscher Giessereifachleute) és az Öntödék 
Gazdaságtudományi Egyesülése (W irtschaftsver-
munkát is végez. Az oktatás költségeit az állam 
fedezi, a kutatásét általában vállalatok.
Az intézet jelenlegi formájának és munka- 
módszerének kialakítása E. Piwowarsky profesz- 
szor nevéhez fűződik. Halála u tán  W. Patterson 
professzor vette á t az igazgatást. Az oktató és 
kutatóm unka operatív irányítását asszisztensek 
(10—-12 fő) végzik. Az ipar szakemberei egyrészt 
meghívott előadóként, másrészt a doktori cím 
elérése érdekében végzett tudományos k u ta tá ­
saikkal vesznek részt az intézet munkájában.
A mérnöki oklevél megszerzéséhez 9 szemesz­
te rt kell hallgatni, utána diplomamunkát készí­
teni. U gyanitt lehet további tudományos m un ­
kával doktori címet is elérni.
Az első 5 szemeszter általános tárgyakkal, a 
következő kettő általános szakmai anyaggal, míg 
a 2  utolsó csaknem kizárólag öntészettel és öntödei 
gyakorlatokkal foglalkozik. Egy szemeszter 3—3% 
hónapos.
A tananyag nagy súllyal foglalkozik a mű ­
szaki rajz, ábrázoló geometria, géptan, szállító 
berendezések, metallurgia,' metallográfia, öntödei 
technológia, üzemszervezés és kalkuláció ok tatá ­
sával.
Az önállóságra való nevelés hamar megkez­
dődik. Minden hallgatónak megadott tárgykörben 
irodalmi összefoglalást kell írnia, később ki kell 
dolgoznia egy megadott öntvény gyártástechno ­
lógiáját és kalkulációját, végül meg kell terveznie 
egy ismert feladatú öntödét.
Az utolsó év öntödei gyakorlatai heti 3 napot 
vesznek igénybe. Az intézet öntödéjében elvégzett 
kísérletek teljes laboratóriumi kiértékeléssel érnek 
véget. Az 5— 6  fős csoportokban'asszisztens irányí­
tásával végzett munkát (az egyes részletfelada­
tokat más-más személy végzi) egy kijelölt hall­
gatónak kell írásban összefoglalnia. Ebben az 
időszakban megadott témáról több alkalommal
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einigung Giessereien) már meglévő épületének új 
szárnyaként 1954. és 1955. szeptembere közt 
épült.
Feladata üzemi vagy ellenőrző vizsgálatok 
elvégzése, üzemi tanácsadás, új eljárások üzemi 
bevezetése és az üzemi feladatokat közvetlenül 
érintő kutatóm unka elvégzése. E feladatok ellátá ­
sával biztosítja az aacheni intézet tudományos 
és táv lati kutatóm unkájának zavartalanságát.
Gazdasági alapját öntödék biztosítják, ame­
lyek önkéntesen töm örültek a Verein zur Förde ­
rung der Giesserei-Industrie (az Öntvénygyártást 
Fejlesztő Egyesület) nevű szervezetben. A tag- 
öntödék az intézet költségeit fedezik, de ingyen 
vagy kedvezményes áron jutnak a fent leírt 
szolgáltatásokhoz.
A tagöntödék által megválasztott szakembe­
rekből álló kuratórium irányító és ellenőrző m un ­
kája biztosítja, hogy az intézet működése az 
öntödék érdekeinek megfelelő legyen.
Berendezése általában korszerű. Vegyi-, me­
chanikai-, metallográfiái- és homoklaboratóriumá­
ban az üzemeket érdeklő minden vizsgálatot el 
lehet végezni. Kisebb olvasztó- és hőkezelőkemen­
céi kutató  vagy reprodukáló munkát is lehetővé 
tesznek. Forgácsoló műhely egészíti ki a berende­
zést.
Előadótermében a legkorszerűbb eszközök 
teszik kellemessé a tapasztalatátadó előadásokat.
Hogy közvetlenül az üzemekben is végezhes­
senek vizsgálatokat, egy kisebb és egy nagyobb 
gépkocsit szereltek fel műszerekkel. A kisebb 
kocsiba a homoklabor mellé vegyi labor is kerül. 
A nagy kocsiban fentiek mellett metallográfiái és 
szilárdságvizsgálat is lehetővé válik.
A felszerelés részletes leírása helyett néhány 
olyan dologról érdemes megemlékezni, amely 
nálunk is nagyobb érdeklődésre ta rth a t számot.
így  pl. a titráló  asztalok mögött hátulról meg­
világítható tejüvegfal teszi könnyűvé a leolvasást. 
A titráló  folyadékot gombnyomásra kis szivattyú 
szállítja fel az edénybe. A labor ablaktáblái 2 
üveglap közé szorított üveggyapotból készültek, 
ami hőszigetelés mellett teljesen árnyékmentes, 
szórt fényt ad. Kézzel működtethető, kis gépet 
szerelnek az egyik gépkocsiba, amely hajlítást, 
szakítást, keménységmérést tesz lehetővé.
Ugyanebben az épületben helyezkedik el 
a Wirtschaftsvereinigung Giessereien, amely 1928. 
óta foglalkozik az öntödék gazdasági kérdéseivel.
Feladatuk az öntödék költségszámításának 
és könyvelésének egységes alapokra helyezése, 
ahol pedig nincs gazdasági ellenőrzés, o tt az alapok 
megteremtése. Segítségnyújtás az öntödéknek 
egyes gazdasági kérdések megoldásában, az eset­
leges gazdaságtalanság okának megkeresésében.
Gazdasági alapját ugyanúgy öntödék bizto ­
sítják, mint az Öntéstechnikai Intézetét. Személy­
zete tapasztalt öntödei és könyvelési szakemberek­
ből áll az adm inisztratív dolgozókon kívül.
Az öntödei költségszámításra és könyvelésre 
vonatkozó összefoglaló m unkáikat rendelkezé­
sünkre bocsátották, am it feltehetően eredménye­
sen felhasználhatunk a  magyar öntödékben is.
Utoljára, de nem utolsósorban, köszönettel 
kell megemlékeznünk a Német Öntők Egyesületé ­
nek munkájáról, amelynek vezetősége a düssel­
dorfi öntőépület harm adikként felsorolt lakója.
A VDG munkatársainak és titkárának, Ph. 
Schneidernek szívélyes segítségnyújtására, akik 
a kongresszus, a kiállítás folyamán felmerült 
nehézségeink leküzdésétől a hivatalos program ­
ban nem szereplő öntödék meglátogatásáig m in ­
denben a legkészségesebben segítségünkre voltak, 
szívesen gondolunk.
Kálmán Lajos
E R D Ő S  R Ó B E R T
1 8 8 7 — 1957
N agyon  m egkésve , á p r il is  h ó n a p  v ég én  k a p tu k  az t 
a  szo m o rú  h ír t ,  hogy  1957. f e b ru á r  hó  1-én m e g h a lt a  
m ű sz ak i k ö rö k b e n  is k ö z tisz te le tb e n  á lló  k ed v es szak ­
tá r s u n k  Erdős Róbert oki. gépészm érnök .
Egy re n d k ív ü l so k o ld a lú , n ag y m ű v e ltség ű , f á r a d ­
h a ta t la n  m u n k a b írá sú  m érn ö k , ö n tö d e i sz a k e m b e r 
é le té re  t e t t  p o n to t a  k é r le lh e te tle n  h a lá l.
E rd ő s R ó b e rt ö t év tize d d e l e z e lő tt k ez d te  m eg  p á ­
ly a fu tá s á t  az ak k o r i F e g y v e rg y á rb a n  B u d a p esten . A b ­
b an  az  id ő b en  e u ró p a i k ö rú tra  m e n t, a m e ly n e k  so rán  
v a la m e n n y i n ag y o b b  o rszág b an , ső t a  te n g e re n tú li  o r ­
szág o k b an  is é v e k en  á t m u n k á lk o d o tt  és ta p a s z ta la to ­
k a t  g y ű jtö tt. E rre  k ép e ssé  te t te  ő t egészen  re n d k ív ü li 
n y e lv tu d á sa , m e rt m a g y a r  a n y a n y e lv é n  k ív ü l  m ég  ö t 
n y e lv en  b eszé lt k ifo g ás ta la n u l.
1930-ban ú jr a  B u d a p e s te n  d o lgozo tt és n a g y  le l ­
k esed ésse l v e t t  rész t, ső t v ez e tő sze re p e t tö ltö tt  be  az 
ö n tö d e i sz ak e m b erek  m egsze rv ezéséb en  és m e g a la k í ­
to t ta  a  M ag y ar Ö n tö d e i S zak e m b e re k  E g y esü le té t 
(MÖSZE). E n n e k  az  eg y e sü le tn e k  igen  szo rg a lm as  
ta g ja , tö b b  é v e n  á t  t i t k á r a  is v o lt. N agy é rd e m e  v o lt 
ab b a n , hogy fe lv e tte  a  k ap c so la to t a  le g tö b b  k ü lfö ld i 
azonos eg y e sü le tek k e l. A  M Ö SZE k ép v ise le té b e n  egy ­
k é t m á s ik  eg y esü le ti ta g g a l r é s z tv e tt  a  n em ze tk ö z i ö n ­
tö d e i k o n g resszusokon . Igen  szép  e re d m é n y e k e t é r t  el 
n em ze tk ö z i k a p c so la to k  á p o lá sá v a l a  m a g y a r  ö n té sze t 
fe jle sz té se  te ré n .
M é ltá n  n e v e z h e tjü k  a M Ö SZE e g y e sü le te t a  m ai 
B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y esü le t k eb e lé n  b e lü l m ű ­
ködő Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  e lő d jén ek . E g y ik  nagyon  
n ev eze te s  esem én y e  v o lt a  M Ö SZE m ű k ö d ésén ek , hogy 
E rd ő s R ó b e rt m e g h ív ta  M a g y a ro rsz á g ra  a  M ÖSZE 
v en d é g e k é n t B e rn h a rd t  O san n  c la u s th a li  eg y e tem i t a ­
n á r t ,  a  n ag y n e v ű  ön tö d e i sz ak e m b ert, m in t a n ém e t 
ö n tö d e i sz a k e m b e re k  e g y e sü le tén e k  ta g já t .  O san n  p ro ­
fe sszo r E rdős R ó b e rt k ísé re té b e n  és to lm ács  sz e rep é ­
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b en  m e g lá to g a to tt tö b b  nag y  b u d a p e s ti  ö n tö d é t és sok 
é r té k e s  ta n á c so t a d o tt az ö n tö d ék  vezető inek .
A  fe lsz a b a d u lá s  u tá n i  id ő k b e n  E rd ő s R ó b e rt a 
F eg y v e rg y á rb a n , a  N IK -b en , a  B u d a p e s t—S a lg ó ta r já n i 
g y á rb a n , a  M u n k a tu d o m á n y i In té z e tb e n , m a jd  rö v id  
ide ig  a  M E R T -n él do lgozo tt, e z en k ív ü l a  M űszak i 
K ö n y v tá r  sz á m á ra  fo rd ítá s i  m u n k á k a t  v á lla l t.  Az 
u tó b b i eg y -k é t é v b e n  m á r  b e teg e sk ed e tt, de  n e m  b ír ta  
a  té tle n ség e t. B e tegsége  a la t t  is p é ld a m u ta tó , dolgos 
é le te t  é lt. É lte tő  e le m e  v o lt a  m u n k a  és a  sz a k m a ­
sz e re te t. É le té n e k  u to lsó  h ó n a p ja ib a n  is fig y e lem m el 
k ís é r te  a  k ü lfö ld i sz a k iro d a lm a t és azo k  fo rd ítá sá v a l 
fo g la lk o zo tt, b á r  e re je  sz e m lá to m á s t n a p ró l-n a p ra  jo b ­
b an  fogyo tt.
V ég te le n  ö rö m ö t je le n te t t  sz á m á ra , hogy  a  m ú lt ­
é v b e n  a  M ű szak i E g y e tem en  m e g k a p ta  az a ra n y d ip ­
lo m á t. Ö rö m e a z o n b an  n em  ta r th a to t t  sokáig , m e rt a 
k e g y e tle n  v ég ze t ez év  f e b ru á r  1-én  k ira g a d ta  az é lők  
so ráb ó l. F e b ru á r  8 -án  v o lt a  te m e té se  a  F a rk a s ré t i  te ­
m e tő b en .
A  B á n y ász a ti és K o h ász a ti E g y esü le t ö n tö d e i sz ak ­
o s z tá ly á n a k  ta g ja i ez ú to n  b ú csú zn a k  tő le , a  jó  k o llé ­
gá tó l, a  sz e re tő  b a rá ttó l,  a  sz e rén y  és f á r a d h a ta t la n  
m u n k a tá r s tó l  és az e lm ú lá s  fe le t t  é rz e tt  fá jd a lo m m a l 
m o n d u n k  nek i:
U to lsó  jó szeren csé t!
Bánhegyi
Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
G iessere itech n ik
1956. jú liu s .
Schiegner, H . : C so p o rto s  ö n té s . 146— 150. old. 
(30 á b ra )  —  Tscherkun, N . A . : S z o v je t h e n g e rö n tő k  
á t a d já k  ta p a s z ta l a ta ik a t  n é m e t s z a k tá rs a ik n a k . 150—  
153. o ld . (5 á . 1 t .  1 b .)  —  Haake, K .— P fitzm ann, 
E rnst : K e ré k a g y a k  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  m e g v á lto ­
zá sa  а  С О 2-v ízü v eg es e l já rá s  k ö v e tk e z té b e n . (8 á . 1 b .)
a u g u s z tu s .
A z ö n tő sz a k e m b e re k  2. k o n g re ssz u sa  L ip cséb en , 
1956. m á ju s  28— 30. —  N aum ann, F ritz : Az N D K  
ö n tő ip a rá n a k  g a z d a sá g i p ro b lé m á ja . 169. o ld . —- 
Czikel, J .  : Ö n tö d e i b e re n d e z é se k  g é p e s íté sé n e k  a lap - 
e lvei. 169— 170. old . —  Brabenec, R . : Ö n tó sz e t a  C seh ­
sz lo v á k  K ö z tá r s a s á g b a n . 171— 172. o ld . —  Oertz, G. : 
N a g y  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  te c h n o ló g ia i és m e ta l ­
lu rg ia i fe lté te le i. 172— 173. o ld . —  Jegorenkow, J .  P . : 
I lo m o k fo rm á k b a  ö n tö t t  n a g y  s z ü rk e ö n tv é n y e k  le liű lési 
fo ly a m a tá n a k  v iz sg á la ta . 173. o ld . —  Kőrös B . : 
H e n g e rm ű i h e n g e re k  g y á r tá s a  M g-m al k e z e lt (g ö m b ­
g ra fito s )  ö n tö ttv a s b ó l .  174. o ld . —  Chang Tso M ei—  
Chiu S ien  H uer : A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k ín a i  k u t a ­
tá s a .  175. o ld . —  Varga F . : O lv a sz tá s i k ís é r le te k  b áz i-  
sos b é lé sű  ü z e m i k u p o ló k e m e n c é b e n . 175— 176. old .
—  J ander, E . : K o k illá k  sz e rk esz té se  k ö n n y ű fé m ö n tv é ­
n y e k h e z . 176. o ld . —  Gerber ,J . : A  n y o m á so s  ö n té s  h e ly ­
z e te  és jö v ő  fe la d a ta i  az  N D K -b a n . —  Czikel, J .—  
M ünch, H elm ut : Ат. ö n tö t tv a s  iz o te rm  n e m e s íté sé n e k  
h a tá s a  k o p á s á lló sá g á ra . 177— 178. o ld . —  Kam ara, A . : 
F esz ü ltsé g e le m z és  ö n tv é n y e k b e n  n y ú lá sm é rő  sz a la g o k ­
k a l .  178. o ld . —  Petrzela, L . : V egyileg  k e m é n y íte t t  
fo rm á k  g y á r tá s a  (C 0 2-e ljá rá s ) . —  Platonow, P . M . 
K ö lc s ö n h a tá s  a  fé m  és a  fo rm a  k ö z ö t t .  179. o ld . —  
Callenberg, W . : E n e rg ia -  és h ő g a z d a sá g i p ro b lé m á k  
a z  ö n tö d é k b e n . 180— 181. o ld . —  Lippert, W .— Schied,
H . : A  zsu g o ro d á s  fig y e le m b e v é te le  a c é lö n tv é n y e k  
m in tá in a k  k é sz íté se k o r. 182— 183. o ld . (5 á . 3 b .)  —  
Koch, W. : Ö n tö t t  a lu m ín iu m b ro n z o k , o lv a sz tá s - , ö n ­
té s-  és fo rm á z á s  te c h n ik á ju k . 184— 186. o ld . (8 á . 5 b .)
—  Rosenberger, H . : A  b a r á ta in k k a l  f o ly ta to t t  ta p a s z ­
ta la tc s e re  se g ít f e la d a ta in k  te lje s íté sé b e n . 187. o ld .
sz e p te m b e r .
Hengelhaupt, F . : K ö z é p fre k v e n c iá s  in d u k c ió s  h e ­
v íté s  az  o lv a sz tó m ű b e n . 193— 198. o ld . (13 á .)  —  
Weichert, H . : T a p a s z ta la to k  k ise b b , 10— 20 to n n á s  
S M -kem encék  g y o rs  ja v í tá s á v a l  a c é lö n tö d é k b e n . 199—  
202. o ld . (2 á . 1 b .) —  Pilz, L . : V á k u u m  a lk a lm a z á s a  
h o m o k - és k o k illa ö n té sn ó l a  s e le j t  c sö k k e n té sé re . 
202— 206. o ld . (23 á .) —  Jegorenkow, J .  P . : H o m o k ­
fo rm á b a  ö n tö t t  n a g y  s z ü rk e ö n tv é n y e k  le h ű lé sé n e k  
v iz sg á la ta . 206— 209. o ld . (11 á). —  Ü zem szerv ezés 
ö n tö d é in k b e n . —  Ú tm u ta tá s  la b o ra tó r iu m i b e re n d e z é ­
sek  g y á r tá sá h o z .
o k tó b e r.
N aum ann. F . : A  k o k illa -s z ü rk e ö n tv é n y  fe jlő d ési 
h e ly z e te  és k ilá tá s a i.  217— 220. o ld . (11 á . 8 b .) —  
Keilitz, R . : K o k illá b a  ö n tö t t  s z ü rk e v a s . 220— 224. 
old . (32 á . 4 t .)  —  Rakovsky, E . : K o k illa ö n tv é n y  jó-
m in ő ség ű  s z ü rk e ö n tv é n y e k  g y á r tá sá h o z . 225— 233. old . 
(25 á . 3 t . )  —  Stölzel, K . : K o k illa ö n té s  a  te m p e rö n tö -  
d éb e n . 233— 235. o ld . (10 á .)  —  P ilz, L . : K ö n n y ű fé m  
k o k illa ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  éssze rű s íté se . 236— 242. 
old .
L j lite rié t
1956. a u g u s z tu s .
Öhman, H .— Ahlm ark, A . : P o rm é ré s  a z  ö n tö d e i 
a tm o sz fé rá k  e llen ő rzésé re . 101— 105. old . (7 á . 3 t.)
—  M . Itzel : K o rs z e rű  ö n tö d é k . 106— 110. o ld . (10 á. 
2 t.)
sz e p te m b e r .
N e m z e tk ö z i ö n té sz e ti  k o n g ressz u s  S to c k h o lm b a n  
1957-ben . 115— 117. o ld . —  Sandén, S . : G y á r tá sv e z e té s  
eg y  m o to rö n tö d é b e n . 119— 124. o ld . (16. á b ra )
o k tó b e r.
Engdahl, S .— Carlberg, G.— K rantz, E . : Ö n tö d é k  
sz e llő z te té se  ö n té sk o r, h ű lé sk o r, k iv e ré sk o r  és t i s z t í ­
tá s k o r .  131— 138. o ld . (21 á .)
n o v e m b e r .
Söderlund, C. G. : Ö n m ű k ö d ő  h o m o k e lő k ész ítő  
b e re n d ezé s . 147— 151. o ld . (6 á .)  —  Bovin, Y .:  Ö n tö ­
d é k  á l ta lá n o s  sz e llő z te té se . 152— 154. o ld . (6 á.)
M odern Castings
1956. a u g u s z tu s .
Goro Ohira : A  fé m  á ra m lá s a  a  fo rm á b a n . 28— 29. 
o ld . (7 á. 5 t .  6 b .)  — , A  C ö 2-e ljá rá s . 33— 48. old . : 
M it t a n u l ta k  a z  é s z a k -a m e r ik a i ö n tö d é k  a  C ö 2-e ljá rás- 
ró l. 34— 35. o ld . —  Atterton, D. V. : A  C ö 2-e ljá rá s  
fe jlő d ésé n ek  á t te k in té s e  A n g liá b a n . 36— 44. o ld . (11 á ., 
12 b .) —  Bablow, T . E . : H é jfo rm á k  k é sz íté se  СО,- 
e l já rá s sa l.  45. o ld . (1 á .)  —  Scaggs, F . M . : C 0 2 m ag o k  
g y á r tá s a .  46— 48. old . (6 á .)  —  A llan , J .  R . : M it ke ll 
k e re sn i a  te le p h e ly  m e g v á la sz tá sa k o r. 49— 53. old .
—  N ew kirk, A . V. : N a g y sz ilá rd sá g ú  a h m ín iu m ö n t-  
v é n y e k  g y á r tá s a  hő k eze lés  n é lk ü l. 56— 57. old . (4 á .)
P rz eg la d  O dlew nitcw a
1956. a u g u s z tu s .
Chudzikiewicz, R . : F o rm á z ó h o m o k -b u n k e re k  tö l ­
té s é n e k  a u to m a tiz á lá s a .  225— 229. o ld . (8 á . 6 b .)  —  
Tabin, J .  : A z ö n tv é n y  m in ő ség é n ek  ja v í tá s a  u l t r a ­
h an g -k eze lésse l. 230— 233. o ld . (3 á . 7 b .)  —  Horoszko, 
J .  : F o rm á z ó g é p e k  az  N D K  1956. é v i lip c se i ta v a s z i 
v á s á rá n . 233— 237. o ld . (10 á .) —  Bargiel, A . : 5,5 
to n n a  s ú ly ú  h id ra u l ik u s  p r é s -d u g a t ty ú  ö n té se  g ö m b ­
g ra f ito s  ö n tö ttv a s b ó l .  238— 241. o ld . (8 á .) —  Niemiec, 
J .  : Ű j m ó d sz e r  ö n tö ttv a s fo rg á c s o k  b r ik e tte z é sé re . 
241— 242. old.
sz e p te m b e r.
Dubowocki, M .— Sakwa, W .— Pieprznik, S . : P e r ­
l i te s  te m p e rv a s  h ő k ezelése . 258— 267. old . (29 á . 13 t.)
—  Hess, K . : Ö n tö t tv a s  v a g o n k e re k e k . 268— 277. old. 
(5 á . 3 t .  18 b .) —- Jam roz, L . : Ö n tö t tv a s  fo rg a t ty ú s  
te n g e ly e k . 278— 285. o ld . (10 á . 5 t .  7 b .) —  Jarzebski, 
S . : „M egfe le lő“  k ő sz é n p o r  a  fo rm á z ó h o m o k o k b a n . 
286— 291. o ld . (7 á . 3 t .  23 b .)  —  Korecki, K . - W e l -
72 Öntöde 1957. 3. sz. Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
kens, T . : H ő t le a d ó  k e v e ré k e k  fe lö n té se k h e z . 292— 300. 
o ld . (12 á . 2 t.)  
o k tó b e r .
Strek, F . : A  s z o v je t ö n té sz e t ta p a s z ta la ta ib ó l .  
301— 307. o ld . (11 á .) —  Raczka, J . : A  te m p e rv a s -  
g y á r tá s  fe jlő d ése  a  S z o v je tu n ió b a n . 307— 315. old . 
(14 á . 3 t .  13 b.)
S lév á ren stv i 
1956. a u g u sz tu s .
Pribyl, J . — Slovák, S . : A  fo ly é k o n y  és d e rm e d ő  
fé m e k re  h a tó  rezg és  o k a . 233— 237. o ld . (5 á . 1 t .  5 b .) 
—  Necas, O.: G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s h e n g e re k  g y á r tá s a  
h e n g e rm ű v e k  sz á m á ra . 237— 243. o ld . (5 á . 4 t .  15 b .) 
s z e p te m b e r .
Em inger, Z .— Lehky, Z .— Lobi, K . : H e g e sz tő ­
p á lc á k  ö n té se . 257'— 263. old . (8 á . 5 t . )  —  R ys, P . : 
N é h á n y  m e g jeg y z és  a  fém ek  k r is tá ly o so d á sá ró l.  263—  
267. old . (5 á . 9 b .) — Plesinger, A . M . : G áz á z  a lu m í ­
n iu m b a n  és a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b e n . 267— 272. old. 
(5 á .)
o k tó b e r .
R ys, P .— H anák, K . : R o b b a n ó m o to ro k  sz ilu m in  
d u g a t ty ú in a k  ta n u lm á n y o z á s a .  289— 297. old . (10 á. 
8 t .  7 b .)  —  Vesely, F . : A z e llen ő rzés fo n to ssá g a  
ö n tö d é k b e n . 297— 304. o ld . (4 á . 5 t .  12 b .)
L ite jn o e  P ro izv o d sz tv o  
1956. jú n iu s .
Antonov, A . N . : P a p írg y á r tó  g ép e k h ez  h a s z n á lt  
s z á r ító h e n g e re k  fed e le in e k  ö n té se . 1— 2. old . (4 á.) —  
Szvarika, A . A . : U u g a t ty ú g y ű rű k  ö n té se . 3— 4. old. 
(4 á .)  —  Russzijan , Sz. V. —  Bogdanov, V. N . : K e r á ­
m ia fo rm á k  és h é jm a g o k  g y á r tá s a  n a g y  té r fo g a tú ,  
v é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k h e z . 4— 7. old . (7 á.) —  P ljackij, 
V. M . : A  fo ly é k o n y  v a g y  k é p lé k e n y  á l la p o tb a n  t ö r ­
té n ő  fé m m e g m u n k á lá s i m ó d sz e re k  és e lő re lá th a tó  fe jlő ­
d é sü k . 7— 11. old . (8 á .) —  M ihajlov, V. P . : K u p o ló -  
a d a g o lá s ra  h a s z n á lt  d a ru k  v e z é rlé s i s é m á ja . 11— 12. 
o ld . (2 á .)  —  Akszenov, P . N . : K ö z p o n ti h o m o k e lő ­
k é s z ítő  re n d sz e re k  te lje s  a u to m a tiz á lá s a .  12— 13. old . 
(2 á . 8 b .)  —  Krivose'in, E . M . : A  P o llak -5 0 6 5  g ép  ú j 
m o d e llje . 13— 14. o ld . (2 á . 1 t .)  —  Girsovics, N . G. 
— Nehendzi, Ju . A . : K ü lö n fé le  a la k ú  ö n tv é n y e k  d e rm e ­
d ésére  v o n a tk o z ó  eg y sz e rű  fe la d a to k  a n a li t ik a i  m e g ­
o ld á sa . 14— 18. o ld . (fo ly t. 4 á . 1 t .  18 b .)  —  Malcev,
M . V. : A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  sz e m c se fin o m o d á sá n a k  
m e c h a n iz m u sa . 18— 21. old. (14 á . 7 b .) —  Banda,
A . F . : A  k ö ze g  e lle n á llá sá n a k  sz e rep e  a z  ö n tö t tv a s  
g ra f ito so d á sa k o r . 21— 23. old . (4 á. 1 t .  8 b .)  —  F o m in ,
B . I .— Rubnikova, R . A . : N a g y  b ro n z a lk a tré sz e k  
c e n tr ifu g á lis  ö n té se . 26— 28. old . (4 á .) —  Tukov, V. G. 
— Lescsinszkij, Sz. I .— Basszin, F . / . :  C em en t-g ip sz  
m in ta la p o k  és  s z é tsz e d h e tő  k e re k e k  h a s z n á la ta  g é p ­
fo rm á z á sh o z . 28— 29. old . (2 á.) —  K szintarisz, I .  N . : 
A z  o x ig é n b e fú v á so s  k o n v c r te re s  o rosz acé l g y á r tá s i  
m ó d sz e r  so k o ld a lú sá g a . 29— 30. old . (2 á. 4 b .)  —  
Szm orodinszkij, V. N . : T e m p e rv a s  iz z í tá s a  fo ly ék o n y  
k ö zeg b en . 31. o ld . —  Lejbelsz, N . V. : M a rtin k e m e n c é k  
fü s tg á z a in a k  fe lh a sz n á lá sa  s z á r í tó k a m rá k  tü z e lé sé re . 
31. o ld . (1 á.)
1956. jú liu s .
B indulja , P . N .— Bobrov, I .  I . - —Szm irnova, K .
N . : A  fo ly é k o n y  acé l k r is tá ly o s o d á s a  n y o m á s  a la t t .  
1— 4. o ld . (15 á. 1 t . )  —  Ivanov, V. N . : P rec íz ió s  ö n t ­
v é n y  t is z t í tá s a .  5— 8. o ld . (11 á. 5 b .) —  Szm irnov, 
A . A .— Jukalov, I .  N .— Fanbulov, A . K . : K o m p resz -  
szor- és a p p a ra tú ra -ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  h é jfo rm á b a n . 
8— 10. o ld . (5 á . 2 t . )  — Izrailevics, L . A . : H o m o k sz ó ró ­
fe j m u n k a fo ly a m a tá n a k  sz á m ítá sá ró l .  10— 12. old . 
(4 á . 1 t .  6 b .)  —  Arükov, P . A . : N a g y m é re tű  fo rm á k  
g é p e s íte t t  k iv e ré sé n e k  m eg szerv ezése . 12— 13. old . 
(2 á .) —  Gurevics, V. Z . : M in ta la p o k  e le k tro m o s  e lő ­
m e leg ítésse l. 13— 14. old . (2 á .)  —  Vascsenko, К . I .—  
Golovan, N . A . : P é r litsz e g é ly e k  k ép z ő d ése  te m p e r  - 
v a s b a n . 14— 18. old . (15 á . 2 t .  5 b .)  —  Berg, P . P .—  
Sztudnic, M . A .— Fejgelszon, B . J u . : R á d ió a k tív  iz o ­
tó p o k  h a s z n á la ta  a z  ö n tv é n y sz e n n y e z é se k  k ép z ő d és i 
m e c h a iz m u sá n a k  ta n u lm á n y o z á s á ra .  18— 19. o ld . (6 á .)
—  Ipatov, N . К .— Fateev, V. A . : F e lö n té se k  sz á m ítá sa . 
20— 25. o ld . (20 á .) —  Kopanevics, E . G. : Ü reg es a l k a t ­
ré sz ek  fa lv a s ta g s á g á n a k  p o n to s s á g a  n y o m á so s  ö n té sk o r. 
26— 30. old . (5 á . 2 t .)  —  Petridi, Ï .  E . : T e m p e rv a s  
lá g y ítá s i  c ik lu sá n a k  m e g rö v id íté se  k a m rá s  k e m e n c é k ­
b e n . 31. o ld . (1 á). —  Pegov, A . Sz. : T a p a s z ta la to k  a  
v íz su g a ra s  h o m o k fú v a tá s s a l v é g z e t t  ö tn v é n y  t is z t í t  ás 
te ré n .  31— 32. o ld . (4 á .)
a u g u sz tu s .
KiszeleV, A .  V. : A cé lh en g e re k  eg y e d i ö n té se . 1— 5. 
o ld . (8 á .) —  Fuklev, V. A . : F ú v ó k á k  o x ig é n n ek  a  
k u p o ló  v a s g y ű jtő b e  v a ló  b e fú v a tá s á ra .  4— 5. o ld . (3 á . 
5 b .) —  Hacsaturov, V. M . : N a g y n y o m á sú  h e n g e rek  
ö n té se . 5— 7. o ld . (8 á .)  — Popov, A . D. : C sövek  fo ly a ­
m a to s  ö n té se . 7— 8. old . (2 á .)  — Rom anovszkij, N . T .—  
Csernusevics, V. A . : A z ú j C h e v ro le t-ö n tö d e . 8— 14. 
old . (8 á .)  —  Taruntaev, V. Ё . : M eleg m a g k e v e ré k  p n e u ­
m a tik u s  s z á llítá s a . 15. o ld . (2 á .) — Zaszlavszkij, M . L. : 
A  g y á r tá s i  fo ly a m a to k  g ép e síté se  és a u to m a tiz á lá s a  
n y o m á so s  ö n tö d é k b e n . 15— 18. o ld . (4 á .)  —- Rotenberg, 
M . I . — Szoldatenko, V. I .  : F é la u to m a ta  g ép  h é jm a g o k  
g y á r tá s á ra .  19— 21. old . (4 á .)  -— Zubarev, V. F . : 
A  fe sz ü ltsé g  h a tá s a  a  g ra f ito so d á s i k ö z p o n to k  k é p z ő ­
d ésé re  te m p e rv a s  iz z ítá sa k o r. 21— 25. o ld . (5 á . 4 t. 
21 b .)  —  Guljajev, B . B .— Borovszkij, J u . F .— Szigalova, 
Z. V.— Szokolova, E . Sz. : A z ö n tv é n y e k  sz en n y e zése i ­
n e k  k u ta tá s a  rá d ió a k t ív  iz o tó p o k  seg ítsé g év e l. 25—  
27. o ld . (8 á . 2 t .)  —  Proszjanik, G. V. : A  „ Z IS Z -1 2 0 “ 
h e n g e rfe j ö n tv é n y e in e k  se le jto sö k k e n té se . 28— 29. old. 
(4 á . 2 b .) —  N aszanszkin , A . F . : N a g y m é re tű  b ro n z ­
p e rse ly e k  k o k illa ö n té se . 29'— 30. o ld . (2 á .) —  Szabbin,
E . A . : C sap ág y fe d e le k  ö n té sé n e k  tö k é le te ís té se . 30. 
o ld . (5 á .)  —  Zaszlavszkij, M . L . : A  n y o m á so s  ö n té s  
tö k é le te s íté se . 30. o ld . (5 á .)  -— Zaszlavszkij, M . L. : 
A  n y o m á so s  ö n té s  p ré s fo rm á ih o z  h a s z n á lt  é k e k  o p t i ­
m á lis  sz e rk ez e te . 31. o ld . (2 á .)  —  Dojno, D. Sz. : H o z z á ­
szó lás  D . M. K rü m sz k ij  m é rn ö k  „ H e n g e rp e rse ly e k  
c e n tr ifu g á lö n té s c “  c. c ik k éh ez . .31— 32. old . (1 b .) —  
Rozenberg, V. Sz. : Ö tv ö z e tle n  acé l o lv a s z tá s a  szili- 
c iu m red u k c ió s  e ljá rá s sa l s a m o tt- s a la k  a l a t t .  32. o ld . 
(6 b .)
sz e p te m b e r .
Sub, I .  E .— Kantor, P . I .  : H o m o k -g y a n ta  k e v e ré ­
k e k  h é jfo rm á k h o z  és  m a g o k h o z . 1— 5. o ld . (6 á . 4 t .  
9 b .)  —  Dodin, Ja . L . : A  fo rm á z á s  a u to m a tiz á lá s a  
a n g o l g y á ra k b a n , 5-— 9. o ld . (10 á .)  —  Ljassz, A . M .—  
Medvedev, Ja . I .— Sznulova, L . D. : A  b a k e li tp o r  he- 
h e t te s í té s e  h é jfo rm á z á sk o r. 10— 13. o ld . (8 á . 6 t .  
4 b .) —  Barinov, N . A .— Mareev, D. I .  : A z a g y a g  
h a tá s o s  h a s z n á la ta  fo rm á z ó k e v e ré k e k b e n . 13— 14. old . 
(3 á . 2 t . )  —  Gracsev, V. A . : V a sö n tö d é k  k is m é r té k ű  
g ép esítése . 15—-16. o ld . (5 á .)  —  K uprovszkij, B . B .—  
Geld, P . V. : Ö n tö t tv a s a k  h ő v ez e tő k ép e sség e  és h ő ­
m é rsé k le tv e z e tő  kép esség e . 16— 18. old . (3 á . 10 t)  —  
Guljajev, B . B .— D emina, L . G. : Ö n tv é n y e k  e l le n ­
ő rzése  rá d ió a k t ív  iz o tó p o k  seg ítség év e l. 18— 20. old . 
(9 á. 2 t .)  —  Vinnicsenko, P . G. : F e lsz e n ítő  (k a rb ju ra -  
to rn a ja )  o lv a sz tá s i te c h n o ló g ia  h a t á s a  az  a c é lö n tv é n y  
m a k ro s t ru k tu rá já r a .  21— 22. o ld . (3 á. 1 t .  2 b .) —  
D ubrovszkij, A . M . : A  h o m o k fo rm a  d e fo rm á ló d á sa  
a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r .  22— 26. o ld . (13 á . 1 b .)
—  Skund in , R . M . : A z ív fén y e s  v illa n y k e m e n c e  k a p a ­
c i tá s á n a k  k ih a sz n á lá s a . 26— 27. old . (1 á . 2 b .) —  
Dudnikov, I . A .— Durnev, N . I .  : F o rm á z ó k e v e ré k ­
t a r t á ly o k  a u to m a t ik u s  tö lté se . 28— 29. o ld . (2 á .) —  
M agnickij, 0 . N .— Posztnov, L . M . : É r te k e z le t  a 
fém e k  d e rm e d é sé n e k  k é rd é sé rő l. 30— 31. old .
Ö N T Ö D E
F e le lő s  sz e r k e sz tő :  J a k ó b y  L ászló . S z e r k e sz tő :  V a rga  F e r e n c . F e le lő s  k ia d ó : S o lt  S án d or. K ia d ja :  M ű sza k i K ö n y v k ia d ó ,
V . ,  B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  22. T e l e f o n :  113-450
M e g je le n ik :  5 0 0  p é ld á n y b a n . — S z e r k e s z tő sé g :  V I ,  R u d a s L á sz ló  u tc a  45. — T e le fo n :  129-690 
E lő f iz e té s  a P o sta  K ö zp o n ti H ír la p iro d a  V á lla la tn á l, B u d a p e s t. V . J ó z s e f  n á d o r  tér  1. T á v b e sz é lő :  180-850 
E lő f iz e té s i  d íj:  24,— F t (e g é sz  é v re ) . E g y e s  sz á m  ára: 2 .—  F t. C se k k sz á m la sz á m : 61.254.
3 9 0 0 1  - 6 R 9 /2  -  R é v a i-n y o m d a , B u d a p er t , V .. V a d á sz  u tc a  16. (F e le lő s :  N y á r y  D ezső )
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T E R M É K E I N K :
Konverterréz, Lithopon
Bronztömb Krómtimsó
Finom ított ólom  Rézgálic
Ólomcső-, lem ez, ólom áruk Vasgálic
Horganyfehér Ólommínium, ólommázag
Barium szulfát (blancfixe) Yasoxidsárga
C in k szu lfá t V asoxid vörös
A  M ű s z a k i  K ö n  y v k i a d ó  h i r d e t é s e k e t  v e s z  f e l  az alábbi díjszabás szerint :
E gészoldalas hirdetés á r a .................  1300,—  F t
Féloldalas hirdetés á r a .....................  650,—  „
N egyedoldalas h irdetés á r a .............  325,—  „
A próhirdetések s z a v a n k é n t .............  2,—  ,,
H i r d e s s e n  a K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N  és az Ö N T Ö D É B E N
A  h ir d e t é s e k  a z  a lá b b i  c ím r e  k ü ld e n d ő k  :
M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó ,  Budapest, V ., Bajcsy-ZsiÜ nszky út 22. szám  
és Á L L A M I  H I R D E T Ő ,  Budapest, V. Felszabadulás-tér 1.
A b e f iz e té se k e t a z  M N B  44 c s e k k sz á m lá ra  k é r jü k
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M E G J E L E N T !
K E R P E L Y  K Á L M Á N :
A z a c é l in g o t  ö n té s e
A  könyv  első  ré sz e  az a c é lin g o to k  d e rm e d é sé n e k  a la p e lv e iv e l fo g la lk o zik  o ly a n  m é r ­
té k b en , a m e n n y ire  az a  g y a k o rla ti ism e re te k  m e g érté séh e z  o k v e tle n ü l szükséges. R ész ­
le te sen  tá rg y a lja  az ön tés  eszközeit, az ü s tö k e t, a k o k illá k a t, az a lá té tla p o k a t, az ö n tő ­
tá b lá k a t és a beö n tő csö v ek et. E z u tá n  r á té r  a  m e g n y u g ta to tt, a  fé lig  m e g n y u g ta to tt 
és a m eg n em  n y u g ta to tt  acé l ö n té sé re . R ész le te sen  ism e r te t i  ezek  te ch n o ló g iá já t, 
k ü lö n  fo g la lk o z ik  a  le g g y ak o rib b  a c é lfa j tá k  ö n té sév e l és le í r ja  az in g o to k  ö n tés  
u tá n i  k eze lésé t is.
244 o lda l Á ra  k ö tv e  31,50 F t
DR. K IS M A R T Y  L Ó R Á N D :
T ű z á lló  a n y a g o k  (E rg o n  s o ro z a t)
A  k ö zk e d v e lt „E rg o n  so ro z a t“ m o st m e g je le n t le g ú ja b b  k ö te té b e n  a  szerzők  — a  m ű  
d r . K ism a rty  L ó rá n d  sz e rk esz té séb en  lá to t t  n a p v ilá g o t — a  tű z á lló  an y agok , v a la m in t 
azok  n y e rsa n y a g a in a k  fiz ik a i, k ém ia i tu la jd o n sá g a it  ism e rte t ik . Á lta lán o s  tu d n iv a ló ­
k a t  kö zö ln ek  a  tű z á lló  té g lá k ró l, h ab a rcso k ró l, b e to n o k ró l és fa la z a to k ró l. A  könyv  
fo g la lk o zik  a  fe lh a sz n á lá s  k é rd é se iv e l, le í r ja :  hol, m ily en  m in ő ség  h a sz n á lh a tó . E zen  
a  té m a k ö rö n  b e lü l a  k ö v etk ező  te rü le te k e t  é r in t i :  tü z e lő b e re n d ez ése k , k azán o k , k o k ­
szolók, g ázg y ári k em en cék , k o n v e r te re k , m a rtin k e m e n c é k , v illam o s a c é lg y á r tó k e m e n ­
cék, ö n tő c sa rn o k i b e re n d ezé sek , hőkezelő  és te m p e rá ló  k em en cék , h e n g e rd é k  és k o ­
v ác sm ű h e ly ek  h ev ítő  b eren d ezése i, k u p o ló k em en cék , ö n tö d e i lán g k em e n cé k , a lu m í-  
n iu m e le k tro liz á ló  k em en cék , té g e ly k e m e n cék , d o b k em en cék , m észégető , c e m e n tip a ri- , 
ü v eg - és k e rá m ia ip a r i  k em en cék , la b o ra tó r iu m i b e re n d ezé sek , ip a r i  k ém én y ek , fü s t-  
c sa to rn á k , tű z h e ly e k  és k á ly h á k .
Á tfogó  és m in d e n  te rü le tr e  k ite r je d ő  je lle g é n é l fogva n ag y  h a s z n á t v e h e tik  a  k ö n y v ­
n e k  az összes k o h á sz a ti ü ze m e k  dolgozói, k a z á n -  és k em en c e te rv e ző k , ép ítő k , v a la ­
m in t a  n e h é z ip a r  te rü le té n  dolgozó egyéb  szak e m b erek .
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Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A
Öntödei homokok előkészítése*
D E M E T E R  L Á S Z L Ó
(B ányászati K u ta tó  Intézet) T)K : 621.74-2
Л. Деметер :
Подготовление литейного песка.
L . Demeter :
Die Aufbereitung der («iessereiNatursnnde.
L. Demeter :
M oulding sand dressing.
A bányák az öntödéknek általában termés 
állapotban, természetes granulometriával szállít­
ják a homokot. Egyes helyeken az 1,0— 1,5 mm 
feletti szemeket vibrátorszitán eltávolítják ugyan, 
de a nemkívánt finomhomok és az agyag mind a 
homokban marad. A termés homok ára vagonba 
rakva kb. 60 Ft/tonna. Az ilyen terméshomok 
azonban az öntödéknek általában nem felel
meg, mert selejtet okozhat. Van ugyan homok- 
előkészítő vállalatunk, de az általa előkészített 
homok egyrészt drága (vagonba rakva kb. 115 
Ft/tonna), másrészt kevés, így az öntödék szük­
ségletét távolról sem tudja fedezni.
A fenti okokból az Ásványbányászati Igaz ­
gatóság tervbevette egy balatonvidéki és esetleg 
még egy más helyen levő bányában egy-egy 
60 000 tonna évi kapacitású homokelőkészítőmű 
felállítását.
Ennek megvalósítására feladatul tűzte ki 
olyan homokelőkészítési technológia kidolgozá­
sát, mely kis befektetéssel, kis üzemköltségű be­
rendezéssel az öntödék igényeit kielégítő minő­
ségű homok biztosítását teszi lehetővé.
Előírta a granulometriát, melyet lehetőleg 
meg kell közelíteni. Ez a következő :
< 1 ,5  mm ........................................  legfeljebb 2% optimum 0%
1,5—0,6 m m ........................................  legfeljebb 5% optimum 0%
0,6—0,3 m m ........................................  legfeljebb 30% legalább 25%
0,3—0,2 m m ........................................ legfeljebb 50% legalább 40%
0,2—0,1 m m ........................................ legfeljebb 30% optimum 15%-nál kevesebb
0,1—0,06 m m .......................................  legfeljebb 5% optimum 3%-nál kevesebb
<0,06 mm minél kevesebb, lehetőleg nulla.
Az Ásványbányászati Igazgatóság előírta a 
minőséget is :
Bányanedves, idény szerint változó ned ­
vességgel
3. az előkészítőmű méretezett törzsfájának 
elkészítésére.
M unkálataink során szem előtt ta rto ttuk , 
hogy a természetes homokból lehetőleg keveset 
távolítsunk el.
Kovasavtartalom leg a láb b .......... 94 %
Szennyeződések :
Fe20 3, CaO, MgO ...............  1,5 %
Agyagtartalom legfeljebb............ 3%
Tűzállóság (olvadáspont) ...........  1350— 1450 C°
Az elvégzett kutatási munka kiterjedt :
1. A nyershomokok granulometriájának vizs­
gálatára,
2. annak megvizsgálására, hogyan lehet a leg­
egyszerűbb és legolcsóbb eszközökkel adott te r ­
méshozamokból megfelelő minőségű öntödei alap ­
homokot előállítani.
* É r k e z e t t  1967. I I .  7 -én .
A hom okok gram ilom etriájának vizsgálata
A balatonvidéki bányák (Díszei, Kisőrs, 
Kővágóőrs) homokjainak kumulatív szemcse­
eloszlási görbéit az 1—3. ábrák, a pestvidéki 
bányák (Sóskút, Erd-Diósd, Bicske) homokjainak 
szemcsegörbéit a 4—6. ábrák m utatják.
Amint a rajzon látható, a diszeli homok 
(1. ábra) öntödei célra túlságosan finom szem- 
csézete m iatt nem alkalmas. A homok 90%-a 
60 mikron és 200 mikron méret között van.
A kisőrsi homoknak (2. ábra) közel 80%-a 
az öntödei célra megkívánt 0,1—0,6 mm szemcse­
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1. ábra. D iszeli homok (üveg és csiszoló)
----- A
2. ábra. K isörsi homok (öntödei sárga)
Ф И
5. ábra. Kövágóörsi öntödei homok
4. ábra. Sóskúti homokok
Фц
5. ábra. Diósdi homok
6. ábra. B icskei öntödei homok
cseméret mennyisége a megkívánt legalább 40%-ot 
nem éri el, mert mindössze csak 15%. A 0,1—0,2 
mm szemcseméret viszont a legfeljebb megenge­
de tt 30% helyett 40%.
A 0,3—0,6 mm-es szemcseosztály a meg­
kívánt legalább 25%-ot éppen eléri.
A kővágóőrsi öntödei homok (3. ábra) előnyös 
szemcsemennyisége 60%. A 0,1—0,2 szemcseméret 
mennyisége éppen a megkívánt optimális 25%. 
A 0,2—0,3 méret csak 15%, a megkívánt legalább 
40%-kal szemben. A 0,3—0,6 mm-es osztály
35%-kal van képviselve, a megengedett legfeljebb 
30%-kal szemben.
A sóskúti homokok granulometriai szem­
pontból sokfélék. A 4. ábra a 7 különféle típust 
m utatja. A 103-as jelzésű homok finom szemcsé- 
zetű, ez az öntödei típus. A DSO-3 jelű igen durva 
szemcsézetű.
Az érd-diósdi homokok (5. ábra) a 0,1—0,2 és 
a 0,2—0,3 frakciókból keveset, a 0,3—0,6-osból 
sokat tartalmaznak.
A bicskei homok (6. ábra) az ideális öntödei
.
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homok példája. 90%-ban az öntödei homok- 
méretnek megfelelő szemcséket tartalmazza.
Összefoglalva, öntödei formázó homok céljára 
legmegfelelőbb 0,1—0,6 szemcseméretből a
diszeli h o m o k ...........................  25%-ot,
kisőrsi homok . . .......................  80%-ot,
kővágóőrsi h o m o k ........... 60%-ot,
sóskúti 105 homok .................  76%-ot,
érd-diósdi h o m o k .....................  85%-ot,
bicskei homok .........................  95%-ot
tartalmaz.
Az előírásnak megfelelő szemcseösszetételt 
azonban kis veszteséggel egyedül csak a bicskei 
homokból lehet kihozni. A többi homokban a 
0,2—0,3 mm-es frakció az előírt 40—50% helyett 
csak mindössze 15—20%-os mennyiségben van 
jelen.
M egfelelő m inőségű öntödei hom ok előállítása
A homokok öntödei használhatóságát a gra- 
nulometria, valamint a fizikai és kémiai szennye­
zők mennyisége határozza meg.
A homokok előkészítésére egyedül a mosás és 
a hidraulikus osztályozás jöhet számításba. Más 
eljárás nagy költségessége m iatt nem használ­
ható, de nincs is rá szükség. Előkészítéssel a 
szennyező anyagokat csökkenteni gyakorlatilag 
csak olyan mértékben lehet, amilyen mértékben 
azok mosáskor és osztályozáskor a nem kívánt 
méretű részecskékkel együtt elkülönülnek.
Az öntödéknek olyan homokra van szüksé­
gük, melyből a megfelelő mennyiségű formázó­
keveréket el lehet készíteni. A formázóhomoknak 
az alaphomoktól függő tulajdonságai a követ­
kezők :
tűzállóság,







A fenti tulajdonságok a tűzállóság kivételével 
mind a felhasznált homok granulometr iájától 
függnek.
A gázáteresztőképesség — vagy ami vele 
fordítottan arányos, a fajlagos felület — határt 
szab a szemcsefinomságnak, jóllehet a nyers 
nyomó-, nyíró-, hajlítószilárdság, a formakitöltő ­
képesség, melegszilárdság és mechanikai penet­
ráció szempontjából egyaránt a minél finomabb 
szemcseszerkezet volna előnyös.
A kész öntőforma megfelelő gázáteresztő ­
képességét biztosítani kell, ezért a formázókeverék 
alaphomokjának szemszerkezetét úgy kell meg­
választani, hogy a homok a szükséges finomszem- 
csézetű adalékanyagok bekeverése után, bedön­
gölt állapotban is megfelelő gázáteresztőképességű 
legyen.
A hőtágulás-zsugorodás szempontjából azon­
ban nem elegendő valamilyen egységes szemcse­
m éret, hanem tapasztalat szerint nagy és kis
szemek egyidejű jelenléte szükséges, azaz a homok 
több alkotós íegyen. A jelenleg elfogadott alap ­
homok 3 alkotós és a 0,1—0,2 szemcseosztályra 
15—30%, a 0,2—0,3 osztályra 40—50%, a 0,3— 
0,6 osztályra 25—30% súlyarányt ír elő. Ennek 
a kívánalomnak a hazai homokok közül csak a 
bicskei homok felel meg. A többi homokból csak 
szemcseosztályokra való szétválasztással és meg­
felelő súlyarányú keveréssel igen nagy veszteség 
árán lehetne az előírt összetételt biztosítani.
A fentiek u tán  felmerül a kérdés, hogy a  jó 
öntödei alaphomoknak valóban az előírás szerinti 
granulometriájúnak kell-e lennie, vagy előállít­
ható öntödei célra megfelelő jó alaphomok más 
granulometriával is. Pl. úgy, hogy biztosítjuk az 
előírás szerinti alaphomokkal egyenlő gázáteresztő­
képességet, illetőleg fajlagos felületet és esetleg 
sarkossági hányadost, de a 0,2—0,3 mm-es szemcse- 
osztály mennyiségét az előírás szerintihez képest 
lényegesen csökkentjük. Ha ez lehetséges, akkor a 
kővágóőrsi, kisőrsi és esetleg a diósdi és sóskúti 
homokok is egyszerű eljárással és aránylag kevés 
veszteséggel előkészíthetők lennének.
A fenti kérdésnek kísérleti eldöntésére fel­
vettük a nyers nyomószilárdsági értékeket a víz ­
tartalom  függvényében (7. ábra) normálhomokkal 
(N-görbe), majd a három homokosztály mind­
egyikének közel egyenlő arányú olyan keveréké­
vel, melynek fajlagos felületét a normál homoké­
val egyenlő (150 cm2/g) nagyságúra állítottuk be 
(II. görbe) és végül a 0,2—0,3 szemcseosztály 
kihagyásával a 0,1—0,2 és a 0,3—0,6 szemcse­
osztály közel egyenlő arányával szintén úgy, 
hogy fajlagos felületét a normál homok fajlagos 
felületével egyenlőre állítottuk he (III . görbe).
Kötőanyagul minden esetben 5% bentonit- 
keveréket (40% bándi és 60% istenmezejei) 
használtunk. Meghatároztuk a hentonittal kötött
7. ábra. A  bicskei homokból készített keverékek nyomó 
szilárdsága és gázáteresztöképessége
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homokkeverékek gázáteresztőképességét is (7. 
ábra). Az N ’ jelzésű görbe a normál homok, a 
I I ’ jelzésű a közel 1 : 1 : 1  arányú keverék, a I I I ’ 
jelzésű a 0,2—0,3 mm-es frakció kihagyásával 
készült keverék gázáteresztőképességét m utatja a 
víztartalom függvényében. A gázáteresztőképes­
ség értékeit a rajz jobboldalán levő ordinátán tü n ­
te ttük  fel.
Az eredmény a rajz kiértékelése alapján a 
következő :
Az előírás szerinti öntödei alaphomokban 
megkívánt 0,2—0,3 mm-es szemcseosztálynak 
40—50%-os mennyisége nemcsak hogy nem szük ­
séges, hanem kimondottan hátrányos úgy a nyomó- 
szilárdság, mint a gázáteresztőképesség szempont­
jából egyaránt. Ezt a tényt határozottan m utatja 
a szélsőséges esetet képviselő kísérlet (III. görbe), 
melynél a 0,2—0,3 mm-es szemcseosztály teljesen 
hiányzott. Mint az ábrából látható, még ekkor is 
lényegesen jobb nyomószilárdsági értékeket kap ­
tunk, m int az előírt normálhomok esetében. A 
gyakorlatban előforduló természetes homokjaink 
gramilometriái a bicskei homok kivételével mind 
az optimumot képviselő II . számú görbének meg­
felelő granulometriát közelítik meg és így vala­
mennyi jobb eredményt ad természetes granulomet- 
riájának meghagyása mellett, mint ha osztályozással 
és keveréssel az előírás szerinti granulometriát alakí­
tanánk ki belőlük.
A tervezett előkészítőm ű elvi törzsfája
A kísérleti eredmények szerint az előírt alap ­
homokhoz képest jobb alaphomokot lehet elő­
állítani úgy, hogy a természetes granulometriát 
meghagyjuk és csak a nem-kívánt durva és finom 
szemeket távolítjuk el olyan mértékben, hogy a 
megmaradó homok fajlagos felülete az öntödei 
tapasztalat alapján jó legyen. Ezért a homok-
8. ábra. Kővágóőrsi és kisőrsi homokok 1 : 1 arányú
.keveréke
előkészítő berendezés olyan egyszerű mosó és 
osztályozó lehet, mely két méretet választ szét és e 
két m érethatár között adja az előkészített öntödei 
alaphomokot. A 0,6— 1,0 mm szemnagyság kö ­
zött az elválasztást hidrociklonnal célszerű vé ­
gezni, mindkét esetben úgy, hogy a választási 
méret változtatható legyen. Ha a homoktermék 
granulometriáját változtatni akarjuk, azt elvégez­
hetjük anélkül, hogy a mosott termékeket utólag 
kellene összekeverni. Ilyenkor célszerű úgy eljárni, 
hogy a két homoktípust egyidejűleg megfelelő 
arányban két bunkerből adagoljuk az előkészítő­
műbe.
A helyi adottságokra és az öntödéknek a 
homokfinomságára vonatkozó igényükre, legcél­
szerűbb a homokelőkészítőművet a kisőrsi bánya 
mellé telepíteni, úgy hogy ebben egyidejűleg a 
kővágóőrsi homokot is moshassuk és osztályoz­
hassuk. A kővágóőrsi homok a durvább, a kisőrsi 
a finomabb. A kettőnek megfelelő arányban való
9. ábra. Homokelökészitö berendezés méretezett törzsfája
Demeter L.: Öntödei homokok előkészítése Öntöde 1957. 4—5. sz. 77
keverésével az öntödék minden igényét ki lehet 
elégíteni. Л 8. ábra a kővágóőrsi és kisőrsi homo­
koknak 1 : 1 arányú keverékének kumulatív szem­
cseeloszlási görbéjét ábrázolja.
Az alábbiakban e keveréknek megfelelő ho ­
mokkal számolva, állapítottuk meg a homok­
előkészítőmű törzsfáját. A berendezést úgy mére­
teztük, hogy egyszerű beállítással alkalmas legyen 
akár a kővágóőrsi homoknak, akár a finomabb 
kisőrsi homoknak külön-külön történő előkészí­
tésére.
60 000 tonna évi kapacitású homokelő- 
készítőmű javasolt törzsfáját a 9. ábra m utatja.
A homokbányából érkező homokot az (1) 
bunkerből a (2) adagolóval és a (3) szalaggal az
(5) vibrátorszitára ju tta tjuk . Az áthulló szemek 
a (4) áramkészülékbe kerülnek. A 2 mrn-es kavi­
csot a vibrátorszitáról a (6) szalag készlethalomra 
viszi. Az áramkészülékből a >  0,6 mm-es durva 
szemek alul felváltva a (7), illetőleg a (la) me­
dencébe folynak, ahonnan a víz elszivárgása u tán 
lapáttal a (8) szalagra rakják, mely a 0,6—2 mm 
terméket készlethalomra viszi. A <  0,6 mm-es 
finom szemek az áramkészülékből a vízzel felül 
távoznak és a (9) gyüjtőtartályba folynak. Innen 
a (10) zagyszivattyú a (11) hidrociklonba nyomja. 
A hidrociklonból alul kiömlő mosott osztályozott 
homok a (12) szalagra folyik, amely a készletező 
halomra viszi. A ciklonból felül elfolyó finom ­
szemek vízzel a hány óra folynak.
A nyershomok csak kis mennyiségben ta r ­
talmaz durva szemeket, azért a (7) és (7a) meden­
cék helyett zárt tartályokat is használhatunk, 
melyeket felváltva ürítünk ki.
A zagyszivattyúnak és a hidrociklonnak tiszta
kvarchomokos zagy koptató hatásával szemben 
való ellenálló képességét kellőképpen még nem 
ismerjük, ezért a 0,1 mm méretnél való elválasz­
tá st hidrociklon helyett alternatív módon áram ­
készülékkel vagy más hidraulikus osztályozóval is 
számításba kell venni. Ez esetben természetesen a 
hidrocilonnál sokkal nagyobb méretű készülékekre 
lesz szükség.
Összefoglalás
Ideális öntödei alaphomoknak ez ideig a nor­
mál homokot tekintették. A normál homoknak 
megfelelő granulometria azonban hazai homok­
jainkból csak költséges osztályozással és keverés­
sel és főként csak nagy veszteség árán állítható elő. 
Ezért szükségszerűen felvetődött a kérdés, vajon 
ragaszkodnunk kell-e a normál homok granulo- 
metriájához és milyen mértékben, hogy jó öntödei 
alaphomokot állíthassunk elő.
Homokjaink a 0,2—0,3 mm szemcseméretből 
általában kevesebbet tartalm aznak, m int ameny- 
nyire a normál homok összetétele szerint szükség 
volna. A kísérletek azt bizonyítják, hogy homok­
jaink természetes granulometriájukkái jobb öntö ­
dei alaphomokot adnak, mint a normál homok. 
Előkészítéskor csupán a nem-kívánt nagy és kis 
szemeket kell eltávolítanunk úgy, hogy a meg­
kívánt gázáteresztőképességnek megfelelő faj ­
lagos felületet biztosítjuk.
A kővágóőrsi és a kisőrsi homok megfelelő 
keverési arányából granulometriai szempontból 
az öntödéknek minden igénye kielégíthető, mini­
mális anyagveszteség mellett. Ezért célszerű volna 
a homokmosó művet Kisőrsön felállítani, ahol 
víz van és a kővágóőrsi bánya sincs messze.
N éhány szempont
a magkötőanyagok nyomószilárdságának laboratórium i vizsgálatához
Öntödei hom ok sarkosságának jellem zése
.1 U H A S Z Z O L T Í N  (Á sványbányászati K özponti L aboratórium )
D. K. 620.1 :621 .742 .48 :621 .742
Юхас Золтан :
Некоторые данные относительно испытания на сжатие 
свясующух материалов для литейных сепдечников в 
лаборатории.
Juhász Z. :
Einige Betrachtungen zur Bestim m ung der Druckfestig ­
k e it von K ernbindem aterialen im  Laboratorium.
Juhász Z.:
Some considerations relating to laboratory tests on the 
com pression strength of core binders.
Egyre növekvő bentonit-exportunk, valamint 
a hazai öntödei szintetikus homokkeverékek hasz­
nálata körül mutatkozó bizonytalanságok tisz ­
tázására az öntödei bentonitok minősítésére ki ­
dolgozott laboratóriumi vizsgálati módszereinket 
felülvizsgáltuk.
A nyers formázáshoz alkalmas ún. „0“ 
bentonit — mint azt korábbi tanulmányunkban
(1) részletesen kifejtettük — kötőképességét két 
alapvető tulajdonságának köszönheti :
1. nagy diszperzitás foka és anizodimenziós 
részecske alakja,
2. a részecskék felületén kialakult hidroszféra 
kedvező mechanikai tulajdonságai.
Nyers formában a kötőerő a bentonit részecs­
kék között fellépő adhéziós energia nagyságának 
a függvénye. K im utattuk idézett tanulm ányunk ­
ban azt is, hogy a vizsgálathoz használt ún. 
normálhomok fajlagos felülete a próbatestek 
nyomószilárdságát igen nagy mértékben befolyásol­
ja, nevezetesen minél nagyobb a homok fajlagos 
felülete, annál kisebb a nyomószilárdsága.
Az öntödei bentonitok minősítése jelenleg az 
MNOSZ 5755-52 szerinti berendezésekben és az
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MNOSZ 17770-53 szerint leírt módszer szerint 
történik.
Jelen tanulm ányunk célja, hogy rámutasson 
azokra a jelenségekre, melyek fent idézett szab ­
vány előírásainak pontos betartása mellett is a 
minősítést befolyásolják, s ezáltal a bentonitok 
minősítését megnehezítik.
1. A bentonit m ennyiségének befolyása a próbatest 
nyom ószilárdságára
A legtöbb külföldi cég a bentonitot a követ­
kező homokkeverési arány szerint vizsgálja :
95% normálhomok 
5% bentonit.
Az MNOSZ 17770-53 szerinti összetétel pedig
100% normálhomok 
5% bentonit.
A szabvány szerinti összetételben tehát a 
bentonit mennyisége kevesebb mint a külföldön 
használt keverékben.
Barna János (2) részletes vizsgálatokat foly ­
ta to tt a bentonit mennyiségének a próbatest 
nyomószilárdságára gyakorolt hatására vonat­
kozólag. V izsgálatait a hazai szabvány előírásai 
szerint végezte. Az optimális vízmennyiség esetén 
nyert maximális nyomószilárdságokat az ő adatai ­
ból vettük, de az adagolt bentonit mennyiségeket 
átszám ítottuk úgy, hogy a homok és bentonit 
keverék együtt 100%-ot adjon. Ilyen viszony 
mellett a maximális nyomászilárdságnak a ben ­
tonit mennyiségével való változását az 1. ábra 
m utatja.
w A nyert értékek ábrázolásakor egyeneseket 
kaptunk. Az egyenesek irány tangense azonos 
homok esetén a bentonit minősége szerint válto ­
zik. Ha a szabvány szerinti összetétellel számolunk, 
akkor nem kapunk egyenest.
E  jelenség k é t szem pontból fon tos :
1. E ld ö n t i  a z t ,  h o g y  a s z in te t ik u s  h o m o k ­
k e v e r é k  k é t  k o m p o n e n sű  ren d szer , m e ly n e k  f i ­
z ik a i tu la jd o n s á g a i a z  e g y e s  a lk o tó k  tu la jd o n s á g a i ­
Bandi bentonif
1. ábra. A nyomószilárdság változása a bentonit 
mennyiség függvényében
ból additive tevődnek össze. Ebből viszont az is 
következik, hogy elvileg helyesebb ha a bentonito- 
kat a külföldön szokásos homok-bentonit össze­
tételben vizsgáljuk.
2. Egyetlen laboratóriumi vizsgálattal — mi­
vel az egyenes az origón halad á t — megállapít­
ható az üzemileg előírt nyomószilárdság eléréséhez 
szükséges bentonit mennyisége.
2. A tömörítő hüvely anyagának befolyása a nyom ó ­
szilárdságra
A Gyöngyösi Ásványbánya Vállalat részéről 
Tahy Gáspár h ívta fel a figyelmünket arra a jelen ­
ségre, hogy ugyanannak a bentonitnak a nyomó­
szilárdsága a tömörítéshez használt hüvely anyag- 
minősége szerint változik.
Laboratóriumunkban rendszeres vizsgálato ­
kat folytattunk a kérdés tisztázására, melyeket 
az alábbiakban ismertetünk :
A vizsgálatokhoz négyféle, a szabvány 
méreteknek megfelelő hüvelyt használtunk :
1. hüvely. Anyaga : alumínium. A belső 
felülete sima, polírozott.
2. hüvely. Anyaga : alumínium. A belső 
felület a sok használattól karcos, érdes.
3. hüvely. Anyaga : öntöttvas. Belső felülete 
polírozott.
4. hüvely. Anyaga : öntöttvas. A hüvely 
hosszirányban kettévágott, a két félhengert erős, 
csavarral rögzíthető bilincsek szorítják össze. 
Ily  módon a próbatestet nem szükséges a hüvelyből 
kinyomni, hanem a hüvely szétszedéskor a tömö­
ríte tt próbatest belőle kiemelhető. Belső felülete 
polírozott.
Azonos körülmények között néhány vizsgála­
to t végeztünk a fenti négy hüvelyben készített 
különböző bentonitot tartalm azó próbatesteken. 
A vizsgálatokat' szabvány szerint végeztük h a t ­
hat paralel méréssel. Az átlagolt méréseredménye­
ket az 1. táblázatban tüntetjük  fel.
1. táblázat
1. 1 2. 3. 4.
h ü V e 1 y
N y o m ó sz ilá rd sá g  g /c m 2
630 570 780 770
840 750 950 950
730 670 800 810
800 720 930 920
730 670 880 880
710 630 800 790
Mint látható a különböző hüvelyek közül a
3. és 4. hüvelyben készített próbatestek értékei 
közel azonosak, az l. és 2. hüvelyben készített 
próbatestek értékei pedig eltérőek voltak. E jelen ­
ség tisztázására az alábbi kísérletet végeztük : 
Az 1., 3. és 4. hüvelybe azonos bentonit- 
homok-víz keveréket tö ltöttünk és egy-egy hüve ­
lyen belül változtattuk tömörítéskor az ütések 
számát. A próbatesteknek lemértük a magasságát 
és az egyes ütések után mutatkozó lineáris m éret­
csökkenést (tömörödést) az egy ütés után mért
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magasság, mint alapmagasság százalékában szá­
m ítottuk ki. Ezután megállapítottuk a próba ­
testek nyomószilárdságát. Minden mérést hat 
parallel vizsgálattal végeztük és az eredményt a
2. ábrán tün te ttük  fel. Az ábra abszcisszájára az 
ütések számát, baloldali ordinátájára a nyomó­
szilárdságot (a- g/cm2), jobboldalira pedig a lineá- 
lis méretcsökkenést (1%) vettük fel.
Az ábrából közvetlenül leolvashatók a kü ­
lönböző hüvelyek esetén kapott eltérő nyomó­
szilárdságok. Megállapítható, hogy öntöttvas hü ­
velyekben a homok ugyanolyan ütésszám mellett 
jobban tömörödik s ezzel egyenes arányban nö ­
vekszik a nyomószilárdság is. Mivel az alumínium 
hüvely is és az öntöttvas is polírozott belső felületű 
volt, a jelenség okát a nedves homokmassza és a 
fémfelületek között mutatkozó különböző kohéziós 
erőkben látjuk.
Fentiek alapján, figyelembe véve a hüvelyek 
kopásállóságát is, helyesnek tartanánk ha a 
bentonitokat egységesen, polírozott belső felületű, 
öntött vas hüvelyekbe készített próbatestek nyo ­
mószilárdsága alapján minősítenénk.
3. A vizsgálathoz használt norm álhom ok  
sarkosságának jellem zése
Fent idézett korábbi munkánkban felhívtuk 
a figyelmet arra, hogy a bentonit-homok nyomó­
szilárdságának értékét a használt homok fajlagos 
felülete, illetve sarkossága nagymértékben be ­
folyásolja. Minél sarkosabb a homok, annál 
kisebb a próbatest nyomószilárdsága és fordítva.
A homok sarkosságának jellemzése két mód­
szerrel történik :
1. a szabvány előírta mikroszkópi, kvalitatív 
jellegű vizsgálattal,
2. a fajlagos felület mérése ú tján  számítással 
nyert sarkossági tényezővel (3), melynek szám ­
értéke 1,00, ha gömb alakú a homokszemcse és 
annál nagyobb, minél sarkosabb a szemcse, tehát 
minél jobban eltér a gömb alaktól.
3. ábra. A  homok kum ulativ szemcseeloszlás görbéje
A fajlagos felület mérése alapján kapott 
sarkossági tényező a homoknak a vizsgált szem- 
cseméret-intervallumon belül a szemcseeloszlásá­
tól függ. Elkerülheteten ugyanis, hogy az átlagos 
szemesemére ttel ne számoljunk, s a kapott érték 
annál pontosabb, minél szűkebb méret interval­
lumban vizsgálunk.
A sarkossági tényező jellemzésére tág méretin ­
tervallumra is használható vizsgálati módszert 
dolgoztunk ki, melyet az alábbiakban ismertetünk.
1. Szabvány szitasoron meghatározzuk a ho ­
mok szemcseösszetételét. A méréshez mindig mo­
so tt homokból indulunk ki. A kapott értékeket 
százalékban kifejezve nyerjük a homok szemcse­
méret megoszlását, melyből a szemcseméret ku ­
mulatív eloszlása, vagyis a d x  méretnél kisebb 
méretű szemcsék százalékos, mennyisége a d x  
méret (illetve méretek) függvényében kiszámítható. 
A számolás gyakorlatilag abból áll, hogy össze­
adjuk a kérdéses dz-nél kisebb szemcseosztályba 
tartozó homokmennyiség súlyszázalékokat (lásd :




S zem cse ­
á tm é rő
m m
2.
S zem cse - 
m eg o sz ­
lá s  %
3.
K u m u la ­
t í v  e l ­
o sz lás  %
4.
Á tla g o s
szem cse ­




1,6— 1,0 4,24 93,92 1,3 76
1,0— 0,6 8,44 89,68 0,77 236
0 ,3— 0,6 5,74 81,24 0,34 372
0 ,3— 0,2 20,64 75,50 0,25 1640
0 ,2— 0,1 25,22 54,86 0,14 3940
0,1— 0,06 29,64 29,64 0,08 8300
Ö sszesen  : 93,92 Ö sszesen: 14564
Qg : 156
F a js ú ly  : 2,70.
2. Az 1. a la tt leírtak szerint megszerkesztjük 
a homok szemcseméretének kumulatív görbéjét, 
melynek ordinátájára a kumulatív súlyszázalé­
kokat, abszcisszájára pedig a szemcseátmérőt 
visszük fel (3. ábra).
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3. Megállapítjuk a vizsgált homok kumulatív 
szemcseeloszlásával azonos szemcseeloszlású, 
ugyanolyan fajsúlyú ideális gömbhalmaz fajlagos 
felületét az alábbi módon :
A homok szemcséket képzeletben felosztjuk 
(di—d2), (d2—d3) , . . .  (dx— dy). . .  méret interval­
lumokra. Az ehhez tartozó súlyszázalékot a 
kumulatív görbén, illetve az ordinátán kapjuk 
meg. Ha pl. a d®-hez tartozó sx (súly) % és a d.v-hoz 
tartozó S y °/0 különbségét képezzük : sXy = sx—Sy,  
a közepes dxy szemcseátmérő az
I  sxy
sv d----2~ ~  Sy
súlyszázalékhoz tartozó dxy érték lesz, mely a 
kumulatív görbéből leolvasható (lásd 3. ábra és
II . táblázat 4. oszlopa).
Egyetlen, di méretű ideális gömb felülete
(/.)
f i=d' i  n
súlya pedig (sj)
összetételű és fajsúlyú ideális gömbhalmaz fajlagos 
felületét.
4. Meghatározzuk a vizsgált szemcsemérete­
ken belüli szemcséket tartalm azó homok fajlagos 
felületét. Erre a célra különböző, gáz- vagy 
folyadék-áteresztő képesség mérésén alapuló mód­
szerek találhatók az irodalomban (4., 5). A gáz­
áteresztőképességen alapuló vizsgálati módszert 
fent idézett tenulmányunkban már ismertettük.
Az így kapott ü  fajlagos felületet osztva 
ü  </-vcl, a sarkossági tényezőt kapjuk.:
ü
A mérés kiértékelése némi gyakorlatot igé­
nyel és monogramokkal vagy táblázatokkal egy­
szerűsíthető és gyorsítható. Megjegyezzük, hogy a 
méréshez mindig meghatározott felső és alsó mé­
retek közé eső, mosott homokot kell használni.
Néhány hazai homok fajlagos felületét és 
sarkossági tényezőjét a 3. táblázatban tün tettük  
fel.*Ugyanitt megjelöljük azt a méretintervallumot 
is, melyben a mérés történt.
3. táblázat
(ahol V, =  a szemcse térfogata, y  =  a homok 
fajsúlya).
Az Syx súlyú halmazban foglalt szemcsék száma (n)\
Sxyn = ----
«1
a halmaz felülete (fxu) :
fxy = nft 
(mivel d, =  dx„).
b Sxy 
d i -y
ü  Sxy  
dxy -y
Utóbbi egyenlet szerint minden osztályra ki ­
szám íthatjuk a hozzá tartozó felületeket (1. 2. 
táblázat- 5. oszlopot) e számokat összeadjuk és 
elosztjuk a vizsgált méretintervallumban a meg­
oszlási görbéből kapott súlyszázalékok összegével :
“m ax
V
rfm in fi, ,
L> 9 = - ---- — cnU/g
“ m ax  Щ
V
egyenlet adja a vizsgált homokkal azonos szemcse­
M egnevezés M ért
in te rv a llu m
íi  em  ’/g <i
B ü k k ö sd i ..................... 1,5— 0,06 m m 156 1,59
D iósd i d u r v a .............. 1,5— 0,06 m m 137 1,52
D iósd i csiszoló  ......... 1,5— 0,06 m m 136 1,54
B icskei ......................... 1,5— 0,06 m m 163 1,40
Iszk a sze n  tg  v ö lg y i . . . 1,5— 0,06 m m 377 1,84
S ó s k ú t i ......................... 1,5— 0,06 m m 267 1,71
S üm eg i .........................
S z e n tg y ö rg y h e g y i . . .
1,5— 0,06 m m 312 1,65
1,5— 0,06 m m 162 1,78
B a b á lh e g y i .................. 6,0— 1,00 m m 76 1,48
K ő v á g ó ő rs i ................ 1,5— 0,06 m m 121 1,49
A sarkossági tényező a homok igen érzékeny 
és az alakra jellemző adata. Ennek demonstrálá ­
sára a következő kísérletet végeztük el : Nedves 
golyósmalomban, kb. 30% zagysűrűségben, né ­
hány őrlőgolyó alkalmazásával homokot őröltünk, 
különböző ideig. A különböző őrlési idő elteltével 
a homokzagyot a malomból kiszedtük és 0,1 
mm-es szitán átmostuk. Kiszárítás után lemértük 
a szemcse-eloszlást ( +  0,1 mm-es frakcióból) majd 
megállapítottuk a sarkossági tényezőt. A kísérlet 
eredményeit a 4. táblázat m utatja.
4. táblázat
Ő r l é s i  i d ő 0 p e rc 10 porc 30 p e rc 60 p erc
F a ji .  fe l....................................................... 121 c m !/g 124 c m 2/g 123 c m 2/g 172 u m 2/g
S a r k o s s á g .................................................. 1,49 1,45 1,44 i ,6 i
S z e m c s e  e l o s z l  á s
1,0— 0,6 m m  
0,6— 0,3 m m  
0,3— 0,2 m m  
0,2— 0,1 m m
14,64% 6 ,06% 1,44%
38,40% 4 2 ,20% 44,84%
22,96% 2 8 ,54% 34,44%
24,00% 2 3 ,20% 19,28%
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A kísérleti adatokból megállapítható, hogy kis 
intenzitású őrlés során, mintegy 30 percig a 
homok úgy őrlődik, hogy a szemcsék sarkossága 
kismértékben csökken, a homokszemek gömbö­
lyűdnek. Csak huzamosabb őrlés után következik 
be a szemcsék széttörése, melyet a sarkosság 
hirtelen emelkedése jelez.
A bentonit vizsgálatokhoz használt homok 
sarkossága a próbatest tömörödésének mértékét 




1. h e n g e r 3. h e n g e r 4. h e n g e r
1 °/ 1 /0 g /c m 2 1 °/ 1 /0 g /c m 2 1 0/ 1 /0 g /c m 2
1,59 5,65 420 7,10 500 7,10 500
1,52 4,66 470 4,86 530 4,85 530
1,46 4,30 480 4,56 550 4,54 540
(A vizsgálatokhoz azonos nedvességtartalmú 
és bentonit minőségű homokkeverékeket hasz ­
náltunk. A méretcsökkenést (1%) az egy és három 
döngölés közötti méretre vonatkoztattuk.)
Fentiek alapján — különösen az export 
bentonitok minősítésénél — célszerű lenne, ha a 
vizsgált bentonitok jellemzőin kívül a vizsgálati 
bizonylatban a használt normálhomok sarkossági 
tényezőjét is megadnánk, illetve szerződésekben 
a sarkossági tényező is szerepelne.
Калман Лай,m i  :
Современные формовочные машины.
K álm án L .:
Moderne Form m aschinen.
K álm án L.:
Modern m oulding m achines.
Az 1956. szeptemberében Düsseldorfban meg­
ta r to tt  kiállítás (GIFA) gazdag anyagából különö­
sen megragadó volt, amit a látogató a formakészí­
tés gépesítése terén lá tha to tt.
A kiállításról lapunkban megjelent általános 
beszámoló rövidsége m ia tt nem ta rth a to tt 
igényt arra, hogy a kiállítást kimerítően ismer­
tesse. Néhány részlete azonban megérdemli, hogy 
ha kissé megkésve is (nem öntödéink gépesítési 
fokához, hanem a kiállítás időpontjához viszo­
nyítva), de foglalkozzunk vele.
A formázógépek jellemző törekvése az erős, 
teherbíró állványzat és egyszerű alapozás mellett 
a rázás és préselés egyidejű biztosítása, valam int 
az egyes műveletek időtartam ának a vele dolgozó 
személytől függetleníthető szabályozása és külön ­
böző lépcsőkben automatizálása. Az egyes for­
mázógépek jól bekapcsolhatók — esetleg automa- 
tizálhatóan — az anyagfolyamatba.
Összefoglalás
Kísérleteket végeztünk az öntödei bentonit 
laboratóriumi vizsgálatakor mutatkozó hibalehe­
tőségek vizsgálatára. Megállapítottuk e kísérletek 
alapján, hogy helyes lenne, ha a bentonitok 
minősítése az alábbiak szerint történne :
1. A keverék összetétele : 95% homok, 5% 
bentonit.
2. A próbatestek készítéséhez használt hü ­
vely belső felülete polírozott öntöttvasból ké ­
szüljön.
3. Szükséges lenne a vizsgálati bizonylatokon 
feltüntetni a próbatest készítéséhez használt nor­
málhomok sarkossági tényezőjét is.
Ism ertettük továbbá az általunk kidolgozott 
és laboratóriumunkban bevezetett sarkossági té ­
nyező meghatározásának módszerét.
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I). K. 621.744.4
A gépek szabályozó berendezését — néhány 
elektromos szabályozó kivételével — préslevegő 
működteti, ezért egyetlen energiahordozóvezeték 
csatlakozik hozzá.
1. ábra. K ünkéi— Wagner А Р М  leemelős rázóformázógépe 
süllyesztett alapzatot kíván
Korszerű formázógépek
K i l M Í S  L A J O S
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2. ábra. K ünkéi— Wagner A P M s gépe sima alapon áll, rázásmentes. Autom atikával vagy botkormánnyal 
vszérelhetöen szállítják 5 asztalmérettel 575 X 435 és 1100 X 800 mm között
3. ábra. K ünkéi— Wagner W PM  fordítótörzsű gépe a 
rázóütéseket a talajnak adja át, sim a alapon áll
4. ábra. K ünkéi— Wagner U RP átfordító rázóformázó 
gépe
A legtöbb gyár m u ta to tt be leemelős, átfor ­
dító és fordítótörzsű rázóformázógép megoldást.
A Künkéi—Wagner cég gépei közt megtalál­
hatjuk még a süllyesztett alapú leemelős gépet is. 
Az APMs jelű gép (1. ábra), már sima padlóra 
helyezhető, sőt mivel az ütéseket nem adja tovább
5. ábra. Badicke M aschinenfabrik (  B M D ) gyors R P  A 
rázóformázógépe az oldalán elhelyezett fogantyúval ve ­
zérelhető, de félautomatikával is szállítják
az alapnak, pince fölé is telepíthető. A gép lehetővé 
teszi, hogy préselés közben folytassuk a rázást, ami 
a rázó művelet idejét erősen megrövidíti. A for­
mázás egyes műveleteinek időtartam át beállít ­
ható autom atikával függetleníteni lehet a vele 
dolgozó személytől, ami nemcsak az egyes formák 
teljes azonosságát, hanem a gép legnagyobb k i ­
használását is biztosítja.
A gyár fordítótörzsű gépét (2. ábra) mély 
formák készítéséhez ajánlják 400 mm-es kiemelő 
magassága m iatt. A préselés (2a ábra) közben 
történik a fordítás (2b ábra), majd a géptörzsbe 
épített dugattyú segítségével a m inta lesüllyesz­
tése (2c ábra).
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7. ábra. B M D  szekrénynélküli formázógépe
8. ábra. M alcus svéd cég automata gépe
9. ábra. B M M  angol cég automatáján a vezérlés 
különleges volta keltett feltűnést
6. ábra. Az R P A  teljesen automatizált változata az A R P  A  
típus, amelyen m ár nem  látunk vezérlő fogantyút, csak 
indító gomb okát
Különösen mély formákhoz használják a 
900 mm kiemelő magasságú U R P géptípust, 
amelyet préselőfejjel vagy anélkül is szállít a 
Künkéi—Wagner cég. A kész formát a gép átfor ­
dítása u tán  görgős asztal emeli le, ahonnan az 
görgősoron továbbítható daru igénybevétele nél­
kül (3. ábra).
A Badische Maschinenfabrik a felsoroltakhoz 
hasonló megoldású, de még változatosabb for­
mázógép választékkal rendelkezik (4. és 5. ábra). 
Szellemes megoldás a BMD szekrénynélküli forrná-
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II). ábra. Universal, szekrénynélküli formázógép
zógépe (6. ábra), amely erősen lecsökkenti a fizikai 
munkát, meggyorsítja a formakészítést. Az egyes 
formafeleket külön-külön is lehet vele formázni, 
de a m intalapot kétoldalról egyszerre préselve a 
két formafél egyidejűleg is elkészíthető.
A Malcus cég SPL jelű, leemelő rázóformázó- 
préselő gépe is autom atizált és sima alapra helyez-
11. ábra. Z im m erm ann^formázógép, amely különleges 
alakú szekrényekkel és megfelelő segédberendezésekkel jól 
beleilleszkedik az anyagmozgatás folyamatába
hető. A gép pneumatikus vezérlése és a levegő­
veszteséget kizáró szelepmegoldása ktiüön előnyt 
jelent (7. ábra).
A Britisch Moulding Machine cég autom ati ­
zált formázógépe is leemelő, sima alapra helyez 
hető (8. ábra). A bonyolult, az időt szabályozó 
szelepek helyett bütykös tengelyt használ az egyes 
műveletek vezérlésére. A műveletek időtartam a 
10—60 mp közt gyorsan szabályozható. Átépítés 
nélkül kézzel is vezérelhető a gép az elől látható 
fogantyúk segítségével. A gép törzsében elhelyezeti 
leemelődugattyuk teljesen portól védettek.
A Badische M. szekrénynélküli formázógépe 
m ellett érdekes megoldás volt az Universal gyár 
megoldása is (9. ábra), amely keréken mozgó, 
nem szorosan helyhezkötött gép.
A Zimmermann cég néhány géptípusát rövi­
den ism ertettük általános beszámolónkban (Ön­
töde, 1956. 11— 12.), de 10. ábránkon bem utatunk 
egy, a leemelő géphez tartozó felvevő- és buk tató ­
asztalt, amelyre az alsó formafél görgőkön á tto l ­
ható (a formaszekrény két oldalán gördítőkeret). 
Az asztal függőleges tengely körül 90°-ot fordul, 
majd a formát megbillentve segíti azt a görgő­
soron levő alátétre fordítani.
A Kallnach gépgyár iker formázógépén a 
forma alsó- és felsőrészét egyidejűleg készíthetjük 
el (11. ábra). A fordítótörzsű gép autom atikával is 
felszerelhető, sőt a gyár vezérlőművön á t a géphez 
kapcsolható homokadagolót, szekrényrárakó és
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12. ábra. Fordítótörzsű iker formázó gép az alsó- és felsőrészt egyszerre készíti el
formaleemelő berendezést is szállít, amivel a for­
mázásnak csaknem minden művelete autom atizál­
ható. Előny, hogy az automatizálás egyes fázisai 
egymás u tán  is beépíthetők, ami a beruházást 
lépcsőkben végrehajthatóvá teszi.
Megfelelő segédberendezésekkel ugyanazt a 
feladatot oldja meg a Künkéi—Wagner cég, 
amely APMs géptípusa mellé helyezett segéd- 
berendezésekkel (szekrényadagoló, beépített töltő ­
keret, átfordító keret) biztosítja pl. egy alsórésze­
ket készítő gép folyamatos és a géppel szinkron 
autom atizálható anyagmozgatását (12. ábra). A 
berendezéshez futólécekkel ellátott formaszek­
rényekre van szükség.
A Taccone formázógép rendkívüli termelé ­
kenysége m ellett (1,5 mp szükséges a homok 
tömörítésére a formaszekrénymérettől függetlenül) 
újszerű működési elve ke lte tt feltűnést (13. ábra). 
A homokot ugyanis rugalmas, hajlékony membrán 
tömöríti, amely az ellenállásnak megfelelően kö-
13. ábra. Künkéi— Wagner APMs gépe szinkron kapcsoltkiszolgáló berendezésekkel
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veti a m inta alakját (14. ábra). A gép felső fejében 
levő membránt préslevegő szorítja a formaszek­
rénybe lazán beszórt homok felületére. A m inta ­
lapra rágördített és homokkal m egtöltött forma­
szekrényt tolókocsi viszi a préselőfej alá. A gép 
előnye még, hogy alapozás nélkül felállítható,
Membrán
14. ábra. Taccone formázógép elrendezése
zajtalanul és gyorsan dolgozik. A formák ke ­
ménysége a tömörítés jellegénél fogva a szokásos 
préselési módokhoz viszonyítva jóval egyenlete ­
sebb.
A Badische Maschinenfabrik formázó au to ­
m ata  gép csoportjának leírására nem vállal­
kozhatunk annak bonyolultsága m iatt.
15. ábra. Taccone-gép működésének elve
A homokdobó- (sandslinger) és héjformázó­
gépekkel helyszűke m iatt esetleg más alkalommal 
foglalkozunk, de a magkészítő gépek egy csoportja : 
a maglövőgépek m ellett meg kell állnunk. A nálunk 
meglevő magfúvógépek homok- levegő-keveréket 
fújnak a magszekrénybe. Ezzel egyrészt erősen 
koptatják  azt, másrészt nagy mennyiségű levegő 
kerül a magszekrénybe, am it onnan légzőnyílá­
sokon á t el kell távolítani.
16. ábra. Maglövőgép működésének elve. 1. homoklarlály. 
2. töltöhenger: .3. cserélhető fe j, 4. függőlegesen és v íz ­
szintesen állítható befogószerkezet, 5. asztalmozgató kézi­
kerék, 6. hengerzáró tolattyú mozgatása, 7. lövőszelep, 
8. levegőelvezelö lapok, 9. légtartály
A maglövőgépek fentiekkel szemben (15. 
ábra) a fúvófejben levő hom oktartály és a gép­
testben elhelyezett préslégtartály közt levő 
nagynyílású szelepet megnyitva ütésszerű nyo­
mást gyakorolnak a homok felületére és a levegő 
azt a magszekrénybe löki. A magszekrények ko ­
pása oly csekély, hogy fából is lehet őket készí­
teni, levegőzésük is csökkenhet, m ert csak a mag-
17. ábra. Maglövögép autom atikus adagolószerkezete' 
1. vibrátor, 2. üvegablak, 3. zárótolattyú, 4. végkapcsoló’ 
5. fotócella, 6. vezérlés, 7, 200 literes tartály, 8. lövőszelep’ 
9. fej
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18. ábra. Röpertverk 1 liter ürtartalmú asztali maglövőgépe
szekrény térfogatának megfelelő levegőt kell el­
vezetnünk.
A Vogel—Schemmann cég kétoszlopos gépe, 
amelyet a 15. ábrán bem utattunk, vibrátoros 
homokadagolóval is felszerelhető (16. ábra). A gép 
elrendezése biztosítja a magszekrény pontos befo­
gását, az adagolóberendezés pedig a vele dolgozó 
személy jó időkihasználását, mert nem kell kézzel 
a töltőhengerbe adagolnia a homokot és elzárnia 
a to lattyú t.
Röperwerk maglövőgépei egyoszlopos meg­
oldásukkal és könnyen állítható, pneumatikus 
befogó szerkezetükkel tűnnek ki (17. ábra).
A maglövőgépek mellé, ha vízüveg-szénsavas
19. ábra. 1,5 liter ürtartalmú maglövögép, vele egybeépített 
szénsavadagoló berendezéssel. A  három befogószerkezettel 
ellátott körasztal viszi a befúvatott magszekrényt a szén ­
savadagoló alá, m ajd a kész magot a gépkezelő elé, m iköz ­
ben a két m ásik munkahelyen, két m ásik magszekrény van 
munkában
eljárással kívánnak dolgozni, gyakran helyeznek 
el C02-adagoló berendezést, ami e drága anyaggal 
való takarékoskodást lehetővé teszi. A Röperwerk 
ezt a berendezést olyan körasztal segítségével 
kapcsolta össze a maglövőgéppel, amely lehetővé 
teszi, hogy egy fő a megfúvást és a szénsavkezelést 
is elvégezze (18. ábra), méghozzá ülő hely 
zetben.
Fentiekben felsorolt néhány formázó- és 
magkészítő gép ízelítőt adhat a fejlődés irányáról 
ezen a területen és új gondolatokat vethet fel­
színre üzemeink korszerűsítésének soha meg nem 
szűnő munkájában.
A  Leipzigben 1957 május 13— 15-én megtartott 3. Öntészeti Kongresszus 
előadásait a Freibergi Bányászati- és Kohászati Akadémia 1957 junius 13—15-én 
megtartott I X .  Bányászati- és Kohászati Napjainak magyar részvevői is mind meg­
kapták. E. B. 24-1. és B. 24-11. kötetek Egyesületünkben is tanulmányozhatók.
í
88  Öntöde 1957. 4—5. sz.
Öntödei fam inták fémszórásával nyert tapasztalatok
H A J D Ú  L A J O S
D K  6 2 1 .7 9 1 .0 5 2  : 6 2 1 .7 9 3  : 6 2 1 .7 2 5 .2 1
Хайду Лайош :
Опыты, полученные шоопированием деревянны х мо- 
дехей.
H ajdú L .:
Erfahrungen m ittels Spitzverfahreii m it M etall überzo ­
genen H olzm odellen.
H ajdú  L .
Experiences obtained by m etal-sprayed wooden patterns.
A közelmúltban igen eredményes és komoly 
gazdasági eredményekkel kecsegtető kísérletsoro ­
zatot fejeztünk be. Több, mint 60 kisterjedelmű 
és nagy sorozatban gyárto tt öntvény fam intáját, 
melyek a gyakori használat következtében ham ar 
tönkrementek, — alumíniummal szórtuk be. 
Azokon a mintákon, melyeket 50—60 beformázás 
u tán  általában javítani kellett, az alumíniummal 
való beszórás u tán  a több száz beformázás sem 
hagyott nyomot.
Az 1. ábra a leggyakrabban használt öntvény ­
típusokat m utatja  be. A használat u tán  kifogás­
ta lan  állapotban m aradtak a minták. Csak gon­
datlanság, vagy durva kezelés következtében
sérültek meg. A 2. ábra m intáján pl. hegyes 
levegőszúró nyoma látszik. A levegőszúrók le- 
tom pítása u tán az ehhez hasonló sérülések meg­
szűntek. A bem utato tt m intával a sérülés u tán  
is formáztunk, az alumíniumréteg további fel­
szakadását nem tapasztaltuk.
A faminták fémszórásának végrehajtásakor 
gondosan be kell ta rtan i az alábbi rendszabályokat:
1. Kizárólag száraz fából készült fam intát 
szabad fémszórni. Friss, nyers fa vetemedik, a 
fém kötése laza A 3. ábrán bem utato tt m inta 
felső lapjáról a laza kötés következtében tudtunk 
a fémréteget lehántani.
2. A m intákat az alumíniummal való szórás 
előtt ki kell javítani, a lazító és kiemelő vasalást 
(MNOSZ. 5773) fel kell szerelni.
A 4. ábrán egy utólag felszerelt mintajelző ­
lapot m utatunk be. A mintaszám lapja mellett a 
felszereléskor megpattogzott a fémréteg, de ez a 
forma felületének egyenetlenségén kívül egyéb 
kellemetlenséget nem okozott.
3. A m intákat fémszórás előtt tiszta, egyen­
letes felületig le kell homokolni. A homokolást
4—6 atm. nyomású,, száraz sű ríte tt levegővel
2. ábra
3. ábra 4. ábra
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fúvott 0,32—0,6 szemcsenagyságú, száraz kvarc ­
homokkal végezzük.
A m intákat a lehomokolás u tán  zsíros kézzel 
megfogni nem szabad, m ert a zsíros felületekhez 
az alumínium nem tapad.
Az 5. ábra m intájának magjel részén látható 
nyomok zsíros kézzel való forgatás következmé­
nyei.
4. A m intákat homokolás u tán  és a hibás 
helyeket, ólommal kell kijavítani. A lekerekítési 
sugarak kijavításához ólom-, vagy alumínium 
sarokidomokat célszerű használni.
5. ábra
5. A fémszórást csak teljesen letisztíto tt, ki ­
jav íto tt és zsírtalanított m intán szabad megkezde­
ni.
A fémszórás előtt a szórópisztoly sebességét 
és zavartalan működését ellenőrizni kell.
6. A jól beszabályozott szórópisztolyba elő­
ször horganyhuzalt kell bevezetni. A horgany 
kis (419 C°) olvadáspontja és kiváló tapadási 
tulajdonságai következtében a legmegfelelőbb ala ­
pozási anyag. Rendeltetése a faanyag elégés elleni 
biztosítása és az alumínium kötésének elősegítése. 
A horganyréteg vastagsága : 0,05—0,06 mm.
7. A horganyalapozás u tán  az alumíniumot 
kell felszórni. Ehhez bármilyen minőségű alumí­
niumhuzal is megfelelő. Az alumínium rugalmas, 
jól tapad, könnyen megmunkálható. Az alumínium 
olvadáspontja 658 C°, ezért a m inta gyorsabban 
melegszik. Túlságos felmelegedéstől a m intákat 
meg kell kímélni, m ert az vetemedéshez, esetleg 
elégéshez vezethet. Fémszórás közben tehát gyak ­
ran  kell ellenőrizni a m inták felmelegedését. Ha 
kézmelegnél nagyobb hőmérsékletű, a fémszórást 
szüneteltetni kell. Kis m inták esetén 12— 15 
m inta szórását ajánlatos egyidőben megkezdeni, 
hogy biztosítani tud juk  a munka folyamatosságát, 
és a kényszerpihenőket elkerüljük. A fémszóró-' 
pisztolyt 350—500 mm távolságra kell ta rta n i a 
beszórandó felülettől, hogy a m inta felmelegedése 
később következzék be, a rétegvastagság egyenle­
tes legyen és a fémréteg kötésének intenzitása 
növekedjék. Az alumíniumot 4—5 rétegben kell a 
m inta felületére felvinni, addig, amíg a réteg 
vastagsága a 0,5—0,7 mm-t el nem éri. Az osztott
6. ábra
minták osztósíkjait 0,1—0,15 mm réteggel von ­
juk  be.
8. A fémszórás u tán  a m inták felülete rücskös, 
am it le kell csiszolni vagy legalábbis a formázási 
simaságig kaparni. A csiszolás u tán a m inta fém ­
rétegének vastagsága 0,3—0,5 mm-t nem haladja 
meg, tehát a festékréteg vastagságát nem lépi túl. 
A csiszoláshoz legszívesebben az MFP-6 (206 
MÁVAG rendszerű kézi csiszoló) gépet használják. 
(Beszerezhető : Préslégszerszámgyár, Budapest, 
IV. Dugonics u tca 11. sz. — Á ra: 1100 Ft.) A 
m intákat kifényezni nem szükséges, de esztétikai 
szempontból kívánatos. A minták festése, lakkozá­
sa szükségtelen.
A fémszórással ta rtó s íto tt m inták a követ­
kező előnyöket biztosítják :
a) A drágább és nehezen beszerezhető kül­
földi faanyag helyett hazai, gyengébb minőségű 
faanyag is használható, de csak teljesen kiszárítva. 
A 6. ábrán jól látható  a gyengébb minőségű hazai 
fa jellemző durva erezése. A m inta tartóssága 
semmiben sem m aradt el a többi, jobb anyagból 
készült m inták mögött.
b) Д háromszori festék, illetve lakkbevonat 
festékanyagát m egtakaríthatjuk.
c) Á m inta felülete petróleumozható, víz ­
üveges formázóanyaggal érintkezésbe hozható anél­
kül, hogy oldódnék.
7. ábra
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d )  A  form ázóanyag könnyebben válik  le  a 
m inta felületéről. Sim ább m intafelü let érhető el, 
m int a fe s te tt  m intán.
e) A  m inta m érettartóbb, élettartam a m eg ­
sokszorozódik.
Az alumíniummal bevont minták használata 
közben néhány nehézség is felmerült.
1. A  m inták  jav ítása , a lak ítása, hogyan old ­
h ató  m eg ?
A 7. ábrán látható  m inta belső éle elég tek in ­
télyes részen letört. A letört részt ragasztással és 
beszegezéssel pótoltuk, majd az alumíniumot a 
szokásos módon v ittük  fel a felületre. Elcsiszolás 
után a felületet nem lehetett megkülönböztetni 
a többi résztől, egyenértékű tapadást biztosítot­
tunk.
2. M inta m ódosítása esetén  az alum ínium ­
réteget le  kell fejten i és a m ódosítás után ism ét
be kell szórni. Az alumínium tökéletesen köt a 
régi, megm aradt réteghez.
3. Egyes aggályoskodók véleménye szerint, 
a minták, a keletkezett hézagokon, sőt a fémréte ­
gen keresztül is felvesznek vizet és a fémréteget 
ledobják. A fémszárás technológiáját be kell 
ta rtan i, hogy hézagok, repedések ne keletkezhesse­
nek.
A használat közben azonban előfordulhat­
nak sérülések, melyeket fényképeken m uta ttunk  
be, de még o tt sem következett be a fémréteg 
további leválása.
4. Sajnos nagyon kevesen vannak, akik szak ­
szerűen és tartósan  tudják  a fam inták fémszórását 
végrehajtani. A kezdeményező és eredményes 
fémszóró, a Budapesti Szerszámgépgyárban, kész­
séggel segíti elő fiatalabb szaktársainak tapasz ­
ta latátvételét.
A magyar szoboröntészet (műöntészet) története*
J A K Ó B T  L X S Z L Ő ,  a  m űszaki tudom ányok kandidátusa
1). K. 673.3  (091 : 439)
F olytatás
Йакоби Ласло :
Хитория венгерского художественного литя.
Jakóby L .:
Geschichte der ungarischen Kunstgiesserei. (3. Teil) 
Jakóby L.:
H istory of h u n garian  art fou n d in g . (P e r t  3.)
Más típusú ember volt, más típusú öntödéje 
volt id. Krausz Ferencnek (1876— 1935) a volt 
Babér utca 80, a mai Kucsma utca 12. szám alatt, 
1923-ban alapított, homokbaformázó műhelye.
Krausz Ferenc a Schlick-féle vasöntödében 
tanult, majd több külföldi, főleg bécsi és berlini 
szoboröntödékben dolgozott. Az 1898— 1903. te r ­
jedő években a budapesti Beschorner A. M. és 
Fia Váci ú t 175. alatti szoboröntödéjében mester­
ként dolgozott (6. ábra K. L. 1—2. Öntöde6. oldal), 
ahol előzőleg már mint segéd is alkalmazásban 
állott.
Az 1903— 1908. terjedő időre fiá tó l kapott 
életrajzi adatokban nem  ta láltam  uta lást, azonban  
sikerült m egállapítanom  Benedikt H ubert bronz- 
m űves cizellőrm ester em lékezete alapján, hogy ez 
időben a Jungfereknél dolgozott, akiknek a külső  
K erepesi ú t és a H ungária körút sarkán, a jelen ­
legi H ungária körút 26. szám  alatti házban vo lt  
az öntödéjük. Valószínűnek látszik  teh át, hogy  
az 1908-ig terjedő időt ennél a válla latnál tö ltö tte .
1908— 1915-ig Haraszti Józsefnek, a VI. 
kerületi Forgách utca 20. alatti öntödéjében m ű ­
vezetőként működött. Ebben az időben tüntette  
ki az i t t  végzett m unkájáért a Kereskedelmi M i­
niszter az Országos Iparművészeti Társaságban 
bem utatott műöntvényekért elismeréssel és 200 
korona jutalommal.
1915— 1919-ig a Langfelder Maschinenfabrik A .
G. cégnél, Budapest, VI. kerület, Angyalföld,
Figyelő utca 14. alatt, mint mester dolgozott, 
m ajd u tána Mencsik Antal szoboröntő egyéni 
cégnek a X IV . Tábornok utca 12. szám alatti 
szoboröntödéjében volt alkalmazásban, valószí­
nűleg 1923-ig, amikor önállósította magát. Ön­
állósága kezdetén az első két esztendőben úgy lá t ­
szik csak kisebb munkákat önthetett, p lakette ­
ket, szobrocskákat, mert nagyobb m unkáját nem 
találtam , sem a budapesti szobrok között, sem 
pedig a fia nem emlékszik rá, hogy ezidőben na ­
gyobb szobormű készült volna műhelyében.
Majd minden szoboröntödének volt egy p a t ­
ronáló művésze. A Vignali cégé Zala György, 
Krausz Ferencé pedig Szentgyörgyi István, aki­
nek a későbbi felsorolás szerint legalább 10 szob­
rá t és em léktábláját öntötte id. Krausz Ferenc. 
Az ilyen patronusok már is biztosították a szobor­
öntő megélhetését, mert az olyan jó nevű szobrász- 
művészek, mint Szentgyörgyi István, Kisfaludi 
Stróbl Zsigmond és mások már bizalmat és meg­
bízatást is biztosítottak az öntöde részére.
A Krausz Ferenc szoboröntödéjében készült 
nagyobb művek a következők :
A V III . kerületi H orváth Mihály téri H ajlék ­
talanok, vagy Elhagyottak szobra (1925. Gárdos 
Aladár), a Petőfi téri Jókai mellszobor (1925. 
Szentgyörgyi István), a Szépművészeti Múzeum­
ban lévő Bigéző fiú (1925. Szentgyörgyi István), 
Venczel Béla30 (1925. Kisfaludi Stróbl Zsigmond), 
Széchenyi István szegedi mellszobra (1926. Markup 
Béla), Hungária ifjúval, hősi emlékmű (1926. 
Szentgyörgyi István), Gyenes László31 síremléke 
a Kerepesi temetőben (1926. Szentgyörgyi István), 
a pusztamonostori Hősi emlékmű (1927. Vass 
Viktor32), a Városligetben lévő Vízhordó fiú 
(1927. Erdei Dezső), a püspökladányi Hősi em ­
lékmű (1927. H orváth Géza), az „Ad A stra“ című
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női aktszobor a szabadsághegyi Csillagvizsgáló 
Intézetben (1927. Pásztor János), a Baross és 
Reviczky utca sarkán lévő Igazság kútja  (1928. 
Szentgyörgyi István), a Finnország részére készült 
Lándzsás nő és Medvét vezető aktszobor (1928. 
Lipola Y rjő33), a városligeti Ijjász (1929. Kisfa ­
ludi Stróbl Zsigmond), az Engels téri Népdal 
(1929. Horvay János), az Egyetem téri Hősi E m ­
lék-szobormű, a különálló katonával (1930. Zala 
György), a Szervita téri templom falán lévő 7-es 
huszárok Em léktáblája (1930. Istók János), a 
Móricz Zsigmond téri Szent Imre herceg szobor- 
csoport34 (1930. Kisfaludi Stróbl Zsigmond), az 
utóbbi években eltávolított és a Földmívelésügyi 
Minisztérium palotája előtt állt Nagyatádi Szabó 
István  szobra (1932, Szentgyörgyi István). To­
vábbá a budai Dísz-téren és Gyöngyös város fő ­
terén is álló Mária Terézia korabeli huszár, vagy 
más néven a „K ardját néző huszár“ (1932. K is ­
faludi Stróbl Zsigmond), a Bartók Béla ú ti Gár­
donyi Géza szobor (1933. Horvay János), a H ar ­
minckettesek Emlékműve (1933. Szentgyörgyi 
István), a Kamermayer Károly utca és Sütő utca 
sarkán lévő Danaidák kútja (1933. Sidló Ferenc), 
a Mezőgazdasági Múzeumnál lévő Darányi Ignác 
(1933. Kisfaludi Stróbl Zsigmond), a Szabadság 
téri Ujépületi Vértanuk emléke (1934. Dézsa F ar ­
kas András), Bem téri Bem József szobor (1934. 
Istók János), a Tóth Árpád sétányon lévő Erdélyi
2-es Huszárok Emlékműve (1935. Petri Lajos), 
a Bécsi-kapu téri Kazinczy kút (1936. Pásztor 
János), a Pataki István téri Fél a baba (1936. Zala 
György), a székesfehérvári V attay Ferenc város­
kapitány szobra (1939. Lux Elek), a városmajori 
Tábori Vadászok Emlékműve (1940. Kisfaludi 
Stróbl Zsigmond), a Kamermayer Károly szobor, 
amely Budapest első nagyobb alumíniumból ké ­
szült közterületi szobra (1942. Szabados Béla) stb.
Mint látjuk a K rausz-féle öntöde is eléggé jól 
volt foglalkoztatva. Az eredm ény saját önálló 
telkén épült öntöde és egy kis családiház, amelyet 
az öntödével együtt 1949-ben államosítottak. 
Az öntödében jelenleg a Képzőművészeti Alap 
Iparvállalatainak 2. számú szoboröntödéje m ű ­
ködik, am elyben ifjabb Krausz Ferenc m űvezető ­
ként dolgozik.
Azokról a szoboröntőkről, akiket személyesen 
nem ismertem igyekeztem húsból és vérből való 
képet festeni. E kép megalkotásánál mellőztem 
azokat a megemlékezéseket, amelyeket a hátra ­
m aradt hozzátartozók tá rtak  elém. Igyekeztem a 
hátrahagyott fényképekből az embert kialakítani 
anélkül, hogy befolyásoltattam volna magam a 
hozzátartozóktól, akiktől magam soha nem kér­
deztem meg azt, hogy az illetők milyen emberek 
voltak.
Id . Krausz Ferenc egyéniségét igyekeztem 
megalkotni a rendelkezésemre bocsátott fényké­
pekből és fiának neveléséből. Az a kép, amely őt 
munkaközben tünteti fel (15. ábra) nyugodt, k i ­
egyensúlyozott egyéniségre enged következtetni. 
Az őt még ismerők megerősítik e véleményemet.
E gyébként józan, szorgalm as és főleg igen  
ügyes ember vo lt. E zt m utatja  az is, hogy már
ló . ábra. Krausz Ferenc szoboröntőmester
aránylag fiatalon mester volt a Beschorner-féle 
öntödében.
Sajnos fiatalon, nem egészen hatvanéves 
korában érte a halál. Fia és örököse méltó emléket 
állított neki a Kerepesi temetőben (16. ábra). Az 
öntőt ábrázoló szobor Antal Károly alkotása, amit 
a fia öntött 1937-ben F. С. I. összetételű alumí­
niumból.
Hirmann Ferenc. Rövid ideig műöntödéje volt 
Hirmann Ferencnek is, aki 1880-ban alapította 
üzemét. Hirmann is kicsiben kezdte, öntödéje kis 
pinceüzem volt a Dob utcában, majd később a 
Váci út 117. szám alatt, amelyhez a századfor­
dulón már a szomszédos 119 számú, egyemeletes 
épületet is megvásárolta. Központi Irodái VII.  
kerületi Csányi ú t 7—9. szám alatt voltak.
16, ábra. Krausz Ferenc síremléke
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17. ábra. A  H irm ann öntöde dolgozói
Hirmann Ferenc a nagyobb műöntödéjét való ­
színűleg 1901-ben alapíthatta külön helyen, amely­
ben Mencsik Antal művezető működött, akiről 
m int önálló öntödetulajdonosról későbben lesz
JOSEF SUSCHNY A SÖHNE. FISCHAMENT BEI WIEN
Л * т Ш * 0  PÖ» LUXUS.
А П BESCHORNER. JA EGER. ROTME & C*. G. ». к  H.
Wien, X, Q «elfc»» lratae  33.
18. ábra. A  H irm ann— Beschorner-féle diszöntvények
szó. Mencsik saját kérésére vált ki a Hirmannál 
viselt művezetői helyéből azzal az indokolással, 
hogy „Ezen állásától saját kérelmére felmentem, 
minthogy műöntödémet Haraszti József úrnak 
átad tam “ . Ugyanakkor H araszti József 1903-ban 
a Huszár utcában ny ito tta  meg az „Ercszobor- 
öntödéjét“ , így tehát az egyes dátumok, időmeg­
adások helyesek, m ert egymásba kapcsolódnak.
A Hirmann cég, amelynél egyébként e 
sorok írója mérnöki pályáját a Váci ú t 117. szám 
alatti fémöntöde üzemvezetőjeként kezdte meg 
1923. májusában, a műöntödében valószínűleg 
először a vagonfelszereléshez szükséges öntvé ­
nyeket öntötte, amelyek között természetesen 
több műöntés is volt, így pl. a Waggon Lits é t ­
kező- és hálókocsijainak a különböző veretei és 
több olyan bútorveretet is hozott forgalomba, 
amelyet még a Beschorner cég honosított meg 
Magyarországon. Ebből az időből való a 18. áb ­
rán látható  kép is, valamelyik nagy középület­
hez öntö tt kapubejárati oroszlánfejekkel és egyéb 
műöntésekkel. A csoport közepén látható jo ­
viálisarcú, sapkás ülő alak Hirmann Ferenc, s 
tőle jobbra fehér köpenyben Mencsik művezető. 
Ugyanebben, vagyis Hirmann Ferenc öntödé­
jében készült a Köröndön lévő Holló B ar ­
nabás formázta Bocskay István szobor, amelynek 
talpazatáról olvasható le, hogy valójában a H ir ­
mann .cég öntötte. Valószínűleg a szoboröntés nem 
elégítette ki a kétségtelen szorgalmas és nagyobbra 
törő, fejlődőképes vállalattulajdonost, ezért vál ­
h a to tt meg a műöntéstől és öntödéjét kizárólag 
egyéb gyártmányaihoz szükséges öntvények elő­
állítására ta rto tta  fenn, ám bár e tanulm ány szer­
zőjének em lített munkaviszonya alatt béröntést 
is vállalt. A vállalat igen mozgékony volt, már az 
előbb em lített Mencsik-féle bizonyítvány kiállí­
tása idején, s levélpapírján számos kitüntetés mel­
le tt az iparosoknak ritkán ju tta to tt nagy érdem ­
kereszt is látható  (19. ábra).
Az 1942. esztendőben kiadott négykötetes 
reprezentatív árjegyzékéből tudom, hogy a H ir ­
mann cég víz-, gőz és légszesz-szerelvények, kút- 
szivattyúk és alkatrészeinek előállításával foglal­
kozott, ezenfelül borászati cikkeket, permetező­
ket, sörkimérő eszközöket, pálinkafőzőket, külön ­
böző mérőeszközöket, kereskedelmi és háztartási 
cikkeket is gyárto tt s így címébe felvette a fém ­
öntöde, rézáru és vagonfelszerelési gyár megjelö­
lést. Az államosítás idejében a cég közel 500 em ­
berrel dolgozott.
Haraszti József (1867— ) született Buda ­
pesten. A művészettörténészek elsősorban, m int 
szobrászt ta rtják  nyilván. Mi m int öntővel fog­
lalkozunk vele.
Első öntőszereplése feltehetően Róna József 
műhelyében kezdődött, Róna szoboröntészeti sze­
repének tárgyalásánál már em lítettük, hogy H a ­
raszti József 1901—1903-ig Rónának társa volt a 
Szabó József u. 12. sz. a la tt akkoriban felépített 
szoboröntödében.
Hirmann Ferenc vállalatának 1903. március 
hó 31-én kelt és a 19. ábrán látható szolgálati 
bizonyítványa tanúsága szerint Haraszti meg­
vette Hirmann Ferenc műércöntödéjét, mert a
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19. ábra. A  H irm ann cég bizonyítványa
bizonyítvány szerint „műércöntödémet Haraszti 
József úrnak átad tam “ . Ez az öntöde a Huszár u.
7. sz. a la tt volt, Mencsik József volt a művezetője, 
akinek művezetőségi idejében készült a 20. ábrán 
látható Pálffy szobor. (A képen látható sapkás, 
balszélen álló alak Mencsik József művezető, 
később önálló szoboröntöde tulajdonos.) Ezt a 
megállapításomat az alábbi szolgálati bizonyítvány 
tám asztja alá :
20. ábra
,,Ércszobor öntöde. Haraszti József és 
társa. V II. kerület Huszár u. 7. sz. Budapest, 
1908. május hó 19-én — Bizonyítvány. — 30 
filléres okmánybélyeg.—Alulírott bizonyítom, 
hogy Menschik Antal műércöntödémben, mint 
munka vezető 1903. év Márczius hó 1-től 
1908. évi Január hó végéig alkalmazásban 
volt, mely idő a la tt szorgalmat és ügyességet 
tanúsított, m iért is mindenkinek bátran 
ajánlom. — Haraszti József s. k. —“
A Huszár utcából Haraszti a Forgács utcába 
költözött át, művezetője i t t  1908-tól 1915-ig az 
akkor már igen jó nevű s később önállóvá 
le tt id. Krausz Ferenc, főcizellorje pedig 
Benedikt (Benedek) H uberth volt. Ezt a tényt 
viszont az alábbi szolgálati bizonyítvány igazolja :
„Érczszobor öntöde. Haraszti József VI. 
Forgách u. 20. Igazolvány. — 30 filléres 
okmánybélyeg — Alulírott igazolom, hogy 
Benedek H uberth úr nálam 1912. év aug. 
hó 1-től 1914. szept. hó 1-ig m int bronz - 
műves alkalmazásban volt, mely idő alatt 
szorgalmával és tevékenységével meg voltam 
elégedve. Budapest, 1914. szeptember hó 21-én. 
Érczszobor öntöde. —- Haraszti József s. k .“
Haraszti öntödéjében a következő jelentősebb 
szobrok készültek : a) Tóth István (1861—1934.), 
formázta Hunyadi János úti Hunyadi János
21. ábra
szobor (1903), a Holló Barnabás (1866—1917) 
alkotta budai Corvin téri Millacher-kút (1904). 
A kútnak pogánykori magyar vitézét m utatja a 
Haraszti öntöde személyzetével együtt a 21. ábra. 
A tábla mögött ülő ingujjas, sapkás alak Mencsik 
József művezető. Ebben a műhelyben készült 
továbbá Holló Barnabásnak a Ferenciek templo ­
mán 1905-ben elhelyezett „Árvízi hajós“ elneve­
zésű Wesselényi-emléktábla és a Bézerédy Gyula 
(1898—1925) formázta Blaha Lujza-téri 1907-ben 
készült Tinódy Sebestyén szobor.
Mayer János (1888— ). A jelenleg is élő
és a Képzőművészeti Alap szoboröntödéjében 
tevékenykedő Mayer János 1903-ban Eichler
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Vilmos öntőmesternél tanult, akinek eredetileg a 
Rigó utcában, majd később Mayer tanonckodása 
idején, vagyis 1903-ban a Hunyadi u. 25. sz. a latt 
volt fémöntödéje.
Felszabadulása u tán more patrio vándorútra 
kelt s először a bécsi Frömmel cég VII. Ziegler Gasse 
7. sz. alatti műöntődéjében dolgozott, ahonnan 
Amerikába vándorolt ki és több kisebb-nagyobb
22. ábra
vállalati elhelyezkedés során 5 és fél évet tö ltö tt 
a Sterling Bronz Companynál, ahol főleg orna ­
mentikái munkán dolgozott, 1908-ban jö tt haza, 
egy ideig még Harasztinak a Forgács utcai mű ­
helyében dolgozott, majd 1913-ban Szili István 
szoboröntőmesterrel közösen a Bolgár u. 8. sz. 
a latt nyito tták  meg önálló társasviszonyú szobor- 
öntödéjüket. Egy év múlva külön váltak
és Szili István a Petróczi u. 17. sz. a la tt nyito tt 
egyéni szoboröntődét, Mayer János pedig 1914-ben 
a Szent László tér 12. sz. a la tt ny ito tta  meg önálló 
öntödéjét. Innen elköltözött a kőbányai X. kér. 
Mázsa tér l /а. sz. a la tt épített műhelyébe, ahol 
kizárólag műöntéssel foglalkoztak s csillárokat, kis ­
plasztikái műveket öntöttek, egészen 1949 de ­
cemberében bekövetkezett államosításáig. Mayer
24. ábra
János öntödéjéről, illetve műhelyéről semmi képet, 
vagy rajzot nem sikerült szereznem, mert azok 
mind elvesztek. Mayer Jánosnak a képe a 22. áb ­
rán látható.
Az öntöde nagyobb szoboralkotásai az új ­
vidéki, Martinelli formázta Katona szobor és a 
Kerepesi úti temetőben levő Gerenday síremlék.
Szili István (1882—1936). Bordács István 
fémöntőmester öntödéjében tanult, segédlevelé­
nek elnyerése u tán pedig a többi tanulni vágyó 
fémöntőlegény módjára külföldi vándorútra kelt 
s hamburgi, drezdai és berlini fém- illetve szobor-
23. ábra 25. ábra
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26. ábra
öntödékben dolgozott, egészen 1914-ig, vagyis az 
első világháború kitöréséig, amelyet a harctéren 
élt végig. Az első háború befejezése u tán  1918-ban 
önállósította magát, egy ideig Mayer Jánossal 
együtt dolgoztak a Bolgár utcai műhelyben, majd 
pedig a jelenlegi Hungária ú t 94. sz. a la tt volt 
szoboröntődéje, ahonnan a Petróczi u. 14/b. a latt 
felépített műhelyében folytatta  tovább iparát.
27. ábra
Eléggé sok és tekintélyes megbízatása volt, úgy 
látszik, Teles Ede (1872—1944) szobrászművész­
nek volt kedvezményezett szoboröntője, mert 
Teles Ede számos művét nála öntette. így  pl. a 
Városligetben 1931-ben felállított Alpár Ignác 
szobrot36, az ugyancsak általa formázott és a 
23. ábrán látható Hüvelyk Matyi szobrot, amelyet 
eredetileg 1934-ben a Városmajorban állítottak 
fel közvetlenül a r. kath  templom mögött levő 
nagy játszótéren, jelenleg pedig a városligeti 
Vidám-parkban áll, ahova 1954-ben helyezték 
á t a Városmajorból. Ugyancsak Teles Ede alko­
tása a 24. ábrán látható és Kel ebián elhelyezett
szabadkai 6-os honvédek háborús emlékét. Az ő 
műhelyében készült továbbá a Sidló Ferenc 
(1882—1954) formázta székesfehérvári Szent Is t ­
ván szobor, a kecskeméti K atona József síremlék 
Petur bánja, amely Siklódy Lőrinc (1876— )
és Márton Ferenc közös alkotása, továbbá a 
25. ábrán látható Wälder Gyula-síremlék, amely 
Horvai János (1873—1944) műve.
További öntései a 26. sz. ábrán látható new- 
yorki Kossuth szobor37, a lebontott Tisza szobor- 
csoportozat és számos más, főleg első háborús 
emlékmű. Ezenfelül még az ugyancsak a Sidló 
Ferenc alkotta balassagyarmati Madách Imre szo­
bor.
28. ábra
Szili István jókedélyű, rendkívül szorgalmas, 
szerény ember volt, aki egyébként a kerület tá r ­
sadalmi életében is szerepet játszott és tekin ­
télyre is te t t  szert. Ebben a minőségben a kor- 
mányfőtanácsosságot is felajánlották részére, am it 
azonban ő szerényen elutasított magától. Műkö­
dését az Ipartestület a 27. ábrán látható emlék­
plakettel jutalm azta. A következő 28. áhra mű-
29. ábra
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helyében m utatja  be, amelyen.Siklódy egyik h á ­
borús emlékműve látható. Az 1936-ban a berlini 
olimpiász alkalmával Berlinben agyvérzésben el­
hunyt Szili István képét a 29. ábra m utatja. 
Halála u tán  az öntödét özvegyi jogon berlini 
származású s jelenleg nyugdíjban , élő özvegye 
fo lytatta egészen 1944-ig.
M encsik A ntalnak ( —1923), akiről már
az előbbiek folyamán többször megemlékeztünk, 
a Tábornok utca 12. sz. a latt volt a szobor- és 
műöntödéje 1919—1926-ig. I t t  készült a Tudo ­
mány Egyetem aulája részére az id. Vastagh 
György által készített Pázmány Péter szobor, 
valam int a nálunk diplomáciai szolgálatot telje ­
sítő Lipola Yrjő finn szobrász finn Szabadság­
szobra, továbbá Tatatóvárosnak egy, az első 
világháború elesettjeinek emlékét örökítő hősi 
emlékszobor, a Reviczky Hugó szobrászművész 
által készített s jelenleg a MÁV palota oldalán 
elhelyezett vasutas hősi emlékmű, a Szép utca 
sarkán levő Petőfi relief, a Beszkártnak Hungária 
szobra, Horvay szobrászművésznek a Kerepesi 
temetőben levő Furulyázó juhász körül sereglő 
szoborcsoportozat, továbbá Fadrusz Jánosnak a 
Kerepesi temetőben levő síremléken Krisztus ­
kereszt.
Mencsik Antal 1923-ban két cizellőrjével 
együtt több, az első világháborúból származott 
srapnellt akart szétszerelni, a lövedék felrobbant 
s a robbanásnak esett áldozatul maga Mencsik és 
két cizellőrje.38
Mencsik halála után az öntödét Ficzek Károly 
nevű sógora vette á t39, akinek 1920 óta Buda ­
pesten V II. Kerepesi ú t 32. sz. a la tt volt öntödéje. 
Ficzek már a Mencsik-féle öntödében öntötte 
Horvaynak egy, Amerikába rendelt Kossuth 
szobrát, azonban a szobrot rossz csomagolásban 
adták fel a hajóra, ahol állítólag annyira meg­
sérült, hogy használhatatlanná vált. Valószínűleg 
ez a tény a szobor kifizetését gátolta, m ert Ficzek. 
is felhagyott az öntödével s kivándorolt Török­
országba, ahol akkor Ankarában egy szoboröntödét 
állított fel. Azt, hogy vajon az öntödéje Ankará ­
ban még ma is fennáll-e, nem sikerült megtudnom, 
illetve talán körülményes le tt volna, tény azonban 
az, hogy Ficzek Károly még ma is él, m ert idő ­
szakonként rövid életjelt küld Mencsik Antal ma 
is élő özvegyének, aki a Tábornok u. 3. sz. a latti 
bérházban lakik.40
A Jungíerek hárman voltak és az eredetileg 
űzött lakatosiparon kívül 1909-ben még „ tégely  - 
öntésű iparművészeti bronz és fémárugyártásra 
is kiterjeszkedtek“ 41. Jungféréknek ebben az 
öntödéjükben Mencsik Antal volt a művezetőjük, 
aki az öntödét később á t is vette, m ert a vállalat 
a szoboröntést abbahagyta. Régi emlékeket tud  
feleleveníteni erre az öntödére vonatkozóan Pável 
János, aki amolyan általános üzemfenntartó laka ­
tos és kovács ember volt és aki jelenleg a Tábornok 
utca 12. sz. a la tt lakik. Ebben az öntödében cizel- 
lőrként a már többször em lített Benedikt Huberth 
is dolgozott, ezenkívül a már em lített id. Krausz 
Ferenc.42
J E G Y Z E T E K
30 V enczel B é la  o p e ra én ek e s  (szül. 1882). m e ll ­
s z o b ra  a  m ű v é sz  25 év e s  o p e ra h á z i ta g s á g á n a k  fén y e s  
k ü lső sé g e k  k ö z ö t t  t ö r t é n t  m e g ü n n e p lé se  a lk a lm á v a l 
k é sz ü lt .
31 G y en es L ász ló  sz ín m ű v é sz  v o lt  (1857— 1927), 
a k i  k ü lö n ö se n  az  E m b e r  tr a g é d iá ja  L u c ife r jé n e k  é s  a  
F a u s t  M efistó  a la k ítá s á v a l  t ű n t  k i, m in t  k iv á ló  je llem - 
színész.
32 A  sz o m b a th e ly i sz ü le té sű  V ass V ik to r  (1885) 
h a l la t la n u l  te rm é k e n y , fő leg  s írem lék -sz o b rá sz . K öze l 
300 s írem lék  és 50 h ő s i e m lé k m ű  a lk o tó ja .
33 A z 1881-ben  s z ü le te t t  L ip o la  Y rjő  f in n  k o n z u l 
v o lt  M a g y a ro rsz á g o n  1904— 1934 k ö z ö t t  s e 30 év  
a l a t t  i t t  á l l í to t t a  k i  s z o b ra it ,  p o r t r é i t  é s  p la k e t t je i t .  
„ L e se lk e d ő “ c ím ű  sz o b ra  a  S z ép m ű v ész e ti M ú z eu m b a n  
v an .
34 E z t  az  1 fő és 6 m e llé k a la p b ó l á lló  szobor- 
c s o p o r to t a  V ignali, K ra u sz  és S zily -féle  s z o b o rö n tö ­
d é k  k ö zö sen  ö n tö tté k .
36 A lp á r  Ig n á c  (1865— 1928) egészen  a lac so n y  s o r ­
bó l f e lk ü z d ö tt ,  s é p íté s z e tü n k  e g y ik  le g k iv á ló b b  m ű ­
vésze v o lt.  A  s z o b ro t a  B u d a p e s ti  É p ítő m e s te re k  Ip a r -  
te s tü le te  g y ű jté sé b ő l á l l í to t tá k  fel, 1929-ben . A  szo b o r 
a rc h a iz á ló  m e g o ld á sá v a l T eles E d e  a  m a g y a r  m ú l t a t  
ó h a j to t t a  fe le lev e n íte n i, m e r t  A lp á r i a  c é h -re n d sze r  
a lk a lm i ö ssz e jö v e te lén e k  ö ltö z é k é b e n  á b rá z o lta .
37 A  N ew -Y o rk -i K o s s u th  s z o b ro t az  o t t  é lő  m a ­
g y a rsá g  re n d e lte  m eg  és c s in á l ta t t a  H o rv a y v a l .
38 E rrő l  a  sze ren c sé tlen sé g rő l, ille tv e  ro b b a n á s ró l 
a  n a p ila p o k  is m e g em lék e z te k , 1923. év i a u g u s z tu s  3 -án .
M eg in t f e lro b b a n t eg y  re jte lm e s  s ra p n e l és h á ro m  
e m b e r t ö lt  m eg . B o rz a lm a s  sz e ren c sé tlen sé g  eg y  m ű- 
ö n tö d é b e n .
M a a  d é lu tá n i  ó r á k b a n  a  T á b o rn o k  u tc a  21. sz ám ú  
h á z b a n  lev ő  M encsik  A n ta l  m ű ö n tö d é jé b e n  ó c s k a fé m ­
h u lla d é k o t s z á l l í to t t  W e itz e n s te in  és T á rsa  ó csk av a s- 
és fé m k e re sk e d ő  R ó z sa -u tc a  47. sz á m ú  h á z b a n  levő  
te lep é rő l. A  m ű ö n tö d e  a z  u d v a ro n  h á tu l  eg y  k ö rü lb e lü l 
20 n é g y z e tm é te r  te rü le tű ,  fá b ó l é p ü l t  b a r a k b a n  v a n .
A  g y a lu p a d n á l  d o lg o z ta k  : M encsik  A n ta l ,  a  t u l a j ­
d onos, B a lc za  I s tv á n  38 éves, M a k a y  J á n o s  38 év es m ű ­
ö n tő k  és K o lle r  G y u la  m u n k á s . M ik o r m e g é rk e z e tt  a  
sz á ll í tm á n y , h o z z á fo g ta k  a  k iv á lo g a tá sh o z . A  fé m ­
h u lla d é k  k ö z ö t t  h é t  d a ra b  s á rg a ré z  s ra p n e lfe j v o lt. 
B a lc za  I s tv á n ,  a k i  a  h a rc té re n ,  m in t  tű z m e s te r  te l je ­
s í t e t t  s z o lg á la to t és m in t  ily e n  s z a k é r tő n e k  v é lte  m a g á t ,  
v á lla lk o z o tt  a r r a ,  h o g y  a  s ra p n e lfe je k e t szé jje lszed i. 
H a tn a k  a  sz é jje lszed ése  s ik e rü l t  is.
A  h e te d ik n é l m á r  n e h e z e b b e n  b o ld o g u lt s  e z é r t 
b e te t t e  a  g y a lu p a d  k é t  la p ja  k ö zé  és k a la p á c o sa l p r ó ­
b á l ta  s z é tv e rn i.
I r tó z a to s  d ö rre n é s  r e s z k e t te t te  m eg  a  le v e g ő t s 
m ik o r  a  fü s t  e lo sz lo tt, h á ro m  v é re s , te lje se n  ö ssze ­
ro n c so lt és é g e tt  t e s t  f e k ü d t a  fö ld ö n . A  tu la jd o n o s  
M encsik , B a lc za  és  M a k a y  a z o n n a l m e g h a lta k ,  m íg  
K o lle r  c sak  a  n y a k á n  s z e n v e d e tt  k ö n n y e b b  sé rü lé se k e t.
K o lle r t  a  m e n tő k  r é s z e s í te t té k  e lső seg é ly b en . 
A ren d ő rsé g rő l m e g in d íto t tá k  a  n y o m o z á s t a n n a k  m e g ­
á l la p í tá s á ra ,  h o g y  k i t  te rh e l  a  fe le lősség  a  h á ro m  em b e r  
h a lá lá é r t  és h o g y  h o n n a n  k e rü lte k  a  s ra p n e lfe je k  
W e itz e n s te in  és T á rs a  ó c sk av a sk e resk e d ő  tu la jd o n á b a .
M a e s te  a  fő k a p itá n y sá g o n  k ih a l lg a t tá k  W e itz e n ­
s te in  R ó z sa -u tc a i fé m k e re sk e d ő t, a k i e lő a d ta , h o g y  a  
fé m h u lla d é k o t b u d a p e s ti  k isk e re sk e d ő k tő l és h á z a ló k tó l 
v eszi. Í g y  n e m  tu d ja ,  h o g y  k i tő l  k e rü lte k  h o z z á  a  
s ra p n e lfe je k .
39 F icz ek  K á ro ly  a  B u d a p e s t S zék esfő v áro s i r a t ­
t á r á n a k  ta n ú s á g a  sz e r in t 20 960/1920. m á ju s á b a n  k é r te  
e lőször „ a z  ip a r  jo g o sít v á n y “  k ia d á s á t .  A  k e rü le t i  e lö l ­
já ró sá g , m in t  I .  fo k ú  ip a rh a tó s á g , e z t a  b e je le n té s t 
tu d o m á s u l v e t te  s a  k é r t  ip a r ig a z o lv á n y t a  f e n ti  sz á m ú  
v é g h a tá ro z a t ta l  e g y id e jű le g  k ia d ta ,  e lle n b e n  fig y e lm e z ­
t e t t e  a  b e je le n tő t ,  h o g y  ip a rá t ,  a m e n n y ib e n  az  ö n té s  
n e m  té g e ly e k b e n  tö r té n ik ,  c sak  a z  1884 : X V II .  te .  
25. § -á b a n  k ö rü lír t  te le p e n g e d é ly  a la p já n  g y a k o ro l ­
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h a t ja .  A z ip a rh a tó s á g i  ip a r la js t ro m  b e tű je lz é se  és t é t e l ­
s z á m a  A. 413— 1920. A z ip a r ig a z o lv á n y  és te le p e n g e d é ly  
k e l te  1920. V . 29. F io zek  1931. ja n u á r  8 -án  a  V II .  
k e rü le t i  ip a rfe lü g y e lő sé g h ez  b e a d o t t  b e a d v á n y á b a n  
a  m o s t m á r  H u n g á r ia  k r t .  201. sz. a l a t t  lev ő  m ű ö n tö ­
d é jé n e k  b e s z ü n te té s é t  és ip a r ig a z o lv á n y á n a k  v is s z a ­
a d á s á t  je le n te t te  b e  E z t  a  b e je le n té s t  az  ip a rh a tó s á g  
413/1920. t é te l  a l a t t  je g y e z te  fel. F iozek  1252/31. 
ü g y sz á m  a l a t t  ta lá lh a tó  b e je le n té s  sz e r in t ip a r á t  a  
H u n g á r ia  k r t .  201. sz. a l a t t i  h á z b a n  ú jb ó l m e g k ez d te , 
a m i t  a  B u d a p e s t  S zék esfő v áro s V II .  k é r . E lö ljá ró sá g a  
21 .044/1931. sz. a l a t t i  v égzésével tu d o m á su l v e t t  és 
a z  A -1920. ip a r la js t ro m  413. té te le  a l a t t  je g y e z te  fel.
40 A z t, h o g y  F icz ek  K á ro ly  a  H u n g á r ia  k r t .  
201. sz. a l a t t i  ö n tö d é jé t  m ik o r  s z ü n te t te  b e , v ag y is  
a m ik o r  á t v e t t e  a  M encsik -féle ö n tö d é t ,  n e m  s ik e rü lt  
m e g ta lá ln o m , eb b ő l a r r a  le h e t k ö v e tk e z te tn i ,  a m i m eg  
is  fe le l a  té n y n e k , h o g y  M enosikné a  s z o b o rö n tö d e i 
ip a r t  F icz ek  m ű v eze tő ség év e l, egészen  a n n a k  m e g ­
sz ü n te té sé ig , ö zv eg y i jo g o n  g y a k o ro lta .
41 J u n g fe r  F e ren c , J u n g fe r  Jó z se f  és J u n g fe r  
G y u la  V II I .  k é r . e lö ljá ró sá g n a k , m in t  I .  fo k ú  ip a r ­
h a tó s á g n a k  1909. ja n u á r  27 -én  3960/1909. sz. v é g h a tá ­
r o z a tá t  és ip a r ig a z o lv á n y u k a t „ v i s s z a m u ta tv a “ b e ­
je le n te t té k ,  m is z e r in t a  la k a to s ip a ro n  k ív ü l m ég  té g e ly  - 
ö n té sű  ip a rm ű v é sz e ti  b ro n z  és fó m á ru g y á r tá s ra  is 
k ite r je s z k e d n e k , e z é r t k é r ik  e k e t tő s  ip a r  g y a k o r lá s á ­
n a k , v a g y is  a  la k a to s  és ip a rm ű v é sz e ti  b ro n z -  és fém -
á ru g y á r i  ip a r r a  ré sz ü k re  a z  en g e d é ly  k ia d á s á t .  A  b ro n z ­
és f é m á ru  „ ü z le te t“  J u n g fe r  Jó z s e f  v e z e t te ,  a k i  ö n tő  
v o lt.  E  b e je le n té s t B u d a p e s t S zék esfő v áro s V II I .  k é r . 
e lö ljá ró sá g a  26879/1909. sz . a l a t t  tu d o m á s u lv e t te  és 
fe n t n e v e z e tte k e t,  v a g y is  a  h á ro m  J u n g fe r  te s tv é r t  
A . 216/1909. to v á b b á  19/1909. sz. a l a t t  1909. jú liu s  
h ó  5 -én  az  ip a r la js t ro m b a  b e  is  v e z e tte .
Ju n g fe ré n e k  eg y  m á s ik  b e je le n té s é t is  s ik e rü l t  m e g ­
ta lá ln o m , a m e ly e k  sz e r in t a  h á ro m  J u n g fe r  k ö z k e re se ti  
tá r s a s á g u k b a n  J u n g fe r  Jó z se fe t a lk a lm a z ta  ü z l e t ­
v e z e tő ü l. M iu tá n  ez u tó b b ir a  a z  id e v o n a tk o z ó  tö r v é n y ­
c ik k  á l ta l  e lő ír t  m in ő s ítv é n y e k  és k e llék e k  m e g v o lta k . 
E  h a tá r o z a tn a k  a  s z á m a  26 .879 /1909 . és e r rő l „ a z  E lö l ­
já ró sá g  b e je le n tő  k ez e ih ez  a  S zék esfő v áro s k ir .  A d ó ­
fe lü g y e lő  U ra t ,  Á lla m re n d ő rsé g e t, a  b u d a p e s t i  K e re s ­
k e d e lm i és I p a r k a m a rá t ,  v a la m in t  a  S ta t i s z t ik a i  H iv a ­
t a l t  fe lz e te n  é r te s í t i“ . A  Ju n g fe re k n e k  ek k o r, v a g y is  
1909-ben  a  V II I .  k é r . B e rz se n y i u . 6. sz. a l a t t  v o l t  a  
te le p ü k .
42 „ B u d a p e s t ,  V II I .  k é r . E lö ljá ró sá g a  é rk e z e t t  
1909. jú n iu s  24. A  te k in te te s  V II I .  k é r . E lö ljá ró sá g n a k , 
m in t  E lső fo k ú  I p a r h a tó s á g n a k  B u d a p e s te n . J u n g fe r  
F e re n c , J u n g fe r  Jó z se f  és J u n g fe r  G y u la  b u d a p e s ti  
la k a to s m e s te re k , m in t  k ö z k e re se ti  tá rs a s á g  B u d a p e s t ,  
V II I .  B e rz se n y i u . 6. sz . a l a t t  je le n tik , h o g y  J u n g fe r  
F e re n c  ü z le tv e z e té se  a l a t t  f o ly ta to t t  la k a to s g y á r i  
ip a ro n  k ív ü l  té g e ly ö n tó sű  ip a rm ű v é sz e ti  b ro n z -  és 
fé m á ru g y á r tá s s a l  is  fo g la lk o z n a k .“
( Folytatjuk )
A gömbgrafitos folyékony öntöttvas „hígítása44 hengeröntéskor
K Ő l i Ö S  B É L A  kandidátus
D. K. 069.136.8
Кэрэш Бела :
„Разбавление** жидоко чугуна со сфероидальным гра­
фитом при отливке прокатных валков.
В. Körös :
“ Verdünnung“ des geschm olzenen К. G.-Gusseins bei 
der W alzenherstellung.
B . Körös :
D ilution of m olten S. G.-iron in casting rolls.
„Hengergyártási tanulm ányút“ című érdekes 
dolgozatában Reményi Ferenc* többek között 
beszámol arról is, hogy miként történik a Szovjet­
unióban a nagyméretű hengerműi hengerek mag- 
néziumos kezelése. Elmondja, hogy az általa meg­
látogatott öntödében az ilyen darabokhoz szüksé­
ges folyékony vasnak csak kisebb hányadát keze­
lik az ismert merülőharangos eljárással és a teljes 
mennyiséghez szükséges magnéziummal (elek­
tronnal) s miután ez megtörtént, hozzáöntik a 
hiányzó mennyiséget. Tehát pl. egy 25 tonnás 
henger öntésekor csak 7 tonna folyékony vasat 
kezelnek a 25 tonnához szükséges Mg-mal, majd 
a kezelés megtörténte után a hiányzó 18 t  mennyi­
séget hozzáöntik (vagy a 7 tonna kezeltet öntik 
a 18 t  kezeletlenhez).
N ag y m ére tű  hengerek gg. g y á rtá sán a k  ezzel 
az e ljá rásáv al m ár az e lm ú lt év n y a rá n  a  N D K -ban 
Varga Ferenc k a rtá rssa l vég ze tt tap a sz ta la tá ta d ó
* Ö n tö d e , 1957. ja n — feb r.
tanulm ányútunkon találkoztunk az egyik henger­
öntödében. Kezdettől fogva az volt a meggyőző­
désünk, hogy ezzel az o tt is szükségmegoldásnak 
tek in tett eljárással teljes értékű gg. hengereket 
gyártani nem lehet. A kezelés (két haranggal) a szo­
kásos 1,5—2 perc helyett 10— 12 percig is eltartott, 
mert az első harang gyors reakciója u tán  a 2. már 
lassan, vontato ttan  reagált s gyakran még 10— 12 
perc u tán  is fel nem oldódott izzó Mg darabkák 
voltak kiemelés u tán  a harang belsejében.
Feltevésünket kellően igazolták azok a szövet- 
képek, melyek az ilyenmódon gyárto tt hengerek 
testéből készültek és a lemezes és a gömbgrafitos 
szövet közötti legváltozatosabb átm eneti g rafit ­
módosulatokat m utatták . Az öntöde ezt — a 
nagyméretű kezelőüst hiányával magyarázott 
szükségmegoldást — Mg-os túltelítésnek nevezte. 
A szövetképek, valam int a keménységvizsgálatok­
nak a szabvány alsó értékét gyakran alig elérő ered ­
ményei is igazolták, hogy ezzel az eljárással nem 
túltelítés történik, hanem a Mg-mal sikeresen ke ­
zelt folyékony vas felhígítását, tehát rosszabb 
minőség előállítását végzik. Javasoltuk, hogy 
mielőbb keressenek olyan megoldást, mellyel 
a teljes mennyiséget vagy annak túlnyomó részét 
(legalább 80%-át) egy üstben kezelik (1 vagy 2 
haranggal) s ehhez max. 20 % vagy lehetőleg semmi 
kezeletlent nem öntenek. Ez azóta sikeresen 
meg is történt.
A szövetképek és a kis HB-értékek egymaguk- 
ban is igazolták álláspontunk helyességét, de ezt 
a gömbgrafitosító kezelés hatásának mérlegelése 
is kellően bizonyítja. A kezelés hatására tudva ­
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lévőén az o tt bevitt 0,4% Mg háromirányúan 
használódik fel, ú.m.
1. kéntelenít a Mg +  S =  MgS . . .  +  145 
kcal/mol reakciónak megfelelően,
2. a folyékony vas hőfokától függően jelentős 
hányada a 2Mg -)- 0 2 — 2MgO . . .  +  79,4 kcal/ 
mól reakció szerint dezoxidál, ill. elég és
3. megmaradó része magnéziumkarbid-, szül­
eid és -ferrit alakjában vegyületeket képez, 
így  részben salakba kerül, részben a vassal szilárd 
oldatot alkot. Maga a Mg a vasban oldhatatlan 
( 1 ) .
Már G. Vennerholm és társainak a gg. ön tö tt ­
vas kezdő éveiben [2] közzétett dolgozatából köz­
ismert, hogy a sikeres gömbgrafitosítás alsó határa 
0,035% elemzett Mg érték körül van. Saját henger­
kísérleteink is ezt az értéket igazolják. Ily  módon 
kézenfekvő, hogy a vizsgált esetben, bár a 
haranggal bevitt Mg az 1,5%-ot is eléri (a 25 t-hoz 
előirányzott 0,4%-os adagolás először csak 7 t-ba 
jut!), a 18 t  hozzáadása előtt már csak 0,22% Mg 
van jelen, tehát a hozzáadás u tán  csak 0,06%. 
Még 20%-os kihozatal esetén sincs több 0,09%- 
nál.
A merülőharangos eljárás Mg kihozatala (elem­
zett Mg-а) ugyanis általában 15—20%-nál nem 
több, tehát esetünkben 0,06 - 0,09% volna a „ tú l ­
te líte tt“ hengervasban. Valójában ez a csekély Mg 
mennyiség azonban már erősen inaktív s tú l ­
nyomó részt az em lített szilicidekhez, karbidokhoz 
van kötve, tehát a 18 t-ra  már számottevő kén ­
telenítő, gömbgrafitképző, alapszövetet nemesítő 
hatást kifejteni csak igen alárendelt mérvben tud. 
Döntően igazolja ezt, hogy az em lített öntöde ily- 
módon kezelt hengereinek végső S-tartalma 0,04—■ 
0,07% között van, ami alig kisebb, m int a láng ­
kemencéből (Mg-os kezelés nélkül) öntött hengereik
S-tartalma. Goebeinek a nyugatnémet gg. henger­
gyártásról szóló összefoglaló tanulm ánya (3) ezt a 
(hígításos )eljárást sehol nem említi.
Anélkül, hogy a gömbgrafitosítás elméleti 
vizsgálatába mélyebben hatolnánk, meg kell fen ­
tiek alapján állapítanunk, hogy az ilyen összeöntés 
csak felhígítja a Mg-mal egyébként sikeresen 
kezelt kisebb hányadrész anyagát, s végeredményé­
ben a gömbgrafit helyett legkülönfélébb átmeneti 
szövet módosulatokat hoz létre, tehát kisebb szi­
lárdságú és keménységű, rosszabb kopásállóságú 
anyagot.
Nem lehet természetesen észrevételt tenni az 
ellen, ha ez a felhígítás csak az összmennyiség 
kisebb hányadára terjed ki (pl. 12 t hengersúlyból 
10 t-t kezelnek, és 2 t-val hígítanak), bár fentiek 
szerint némi minőségrontás akkor is fennáll.
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Grafitrudas kem encék
S Z U L Y O V S Z K Y  A N D O R
D. К . 6 2 1 .3 6 5 .4
Cyi веки Alldop :





Öntödékben és kisebb kohászati üzemekben, 
ahol sokszor szükséges kis mennyiségű ötvözött 
acélok és hulladékok olvasztása, jól bevált a grafit ­
rudas ellenállásos olvasztókemence. Előnyösen 
használhatók ezek különösen akkor, ha fontos,
É rk e z e t t  : 1956. V II I .  29.
hogy az ötvözött acél, vagy hulladékok eredeti 
összetétele az olvasztásnál változatlan maradjon, 
ami kúpolóban történő olvasztásnál nehezen ér­
hető el.
Az első ilyen kemencét 0,75— 1,5 t  befogadó- 
képességgel (1) Stejnberg és Gramolin orosz tudó ­
sok szerkesztették az első világháború idején. Ké ­
sőbb az uráli üzemek több ilyen kemencét építet ­
tek  0,75— 1 t  acél olvasztására. Németországban 
a harmincas évek közepén Otto Junker vezette 
be a gyakorlatba a grafitrudas vas- és acél olvasztó- 
kemencéket 2000 kg betétsúlyig és vállalata meg­
kezdte rendszeres gyártásukat. A Junker kemen­
cék a következő nagyságokban készülnek :
■
A cél o lv a s z tá s á ra Ö n tö ttv a s ,  ré z  és b ro n z  o lv a sz tá s ra
B e té t,  k g  ........................... 30 100 150 200 300 750 1500 50 150 250 500 1200 2000
T e lje s ítm é n y , k W ó ......... 60 120 150 180 220 350 500 60 120 150 220 350 500
l
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1. ábra. Grafitrudas kemence keresztmetszete
A g ra fitru d as  kem encék  eg y ­
es három fázisú  fű téssel készülnek.
Az egyfázisú kem encéket egy 
g ra f i trú d  ellenállással fű tik  és 
vag y  m in t hengeres dobkem encé ­
k e t, vag y  m in t ak náskem encéket 
ép ítik . A dobkem encéket üzem  
közben  fo rg a tják , v ag y  am i g y a ­
ko ribb , ingam ozgást végeznek.
Az 1. és 2. ábrán grafitrudas 
dobkemencét látunk. A kemence 
vasköpenye korunddal és sam ottal 
bélelt. A kemence közepén levő 
grafit fűtőrúdat két vízzel hű tö tt 
fém érintkező ta r tja  (3. ábra), 
mely egész a kemencetérbe nyúlik 
be. Az érintkezőket töm ítve ve ­
zetik a munkatérbe, hogy a  levegő 
ne hatolhasson be és a fürdőt, 
valam int az elektródát az oxidá ­
ciótól megóvjuk. Az elhasznált elektródát gya ­
korlott munkások 1—2 perc a latt kicserélik.
A 4. ábra háromfázisos aknáskemencét ábrá ­
zol. A falazata magnezit vagy samott. A kemence 
boltozata szénnel bélelt, mert a három elektródát 
a boltozathoz közel egy síkban helyezzük el s így 
a boltozat hőmérséklete a  2000 C°-ot is elérheti. 
Az áramcsatlakozások az elektródára az előbbihez 
hasonlóan vannak megoldva. A kemence billent­
hető.
A fűtésre használt elektródák átmérője a ke ­
mence nagysága szerint 30 és 60 mm között vál­
takozik. A grafitrúd hőmérséklete a  2500 C°-ot is 
elérheti. Az áramsűrűség 3 А/m m 2, sőt esetleg 
több is. Az elektróda felületi terhelése 150—180 
W/cm2. 1 t  olvasztott acélra eső elektródafogyas z- 
tás 2—5 kg. Mint ismeretes az ívfényes kemencék 
elektróda fogyasztása 6—10 kg/t.
A kemencét közvetlenül a váltóáram ú háló ­
zatra kapcsolt szabályozható transzformátoron 
keresztül fűtik. A fűtőáram feszültsége rendsze­
rin t 10 fokozatban 15 és 75 V között változtatható. 
A Stejnberg és Gramolin-féle kemencénél a transz ­
formátor feszültsége 30, 40, 50, 60, 70 és 80 V volt. 
Később a fokozatokat 3—4-re csökkentették. Az 
egyik 1,5 t-s kemence három feszültséggel 55, 65 
és 70 V-tal dolgozott.
Az áramfogyasztás gyakorlatilag indukció 
nélküli és egyenletes. A cos cp értéke azonos, mint 
az ívfény kemencéknél. Az 5. ábra a kemence á lta ­
lános elrendezését tün te ti fel. A nagyobb teljesít ­
ményű egyfázisú kemencéknél (mintegy 350 kVA- 
tó l kezdve) a fázisok egyenetlen terhelését fojtó ­
berendezéssel, kondenzátor-rendszerrel, esetleg 
Scott kapcsolással egyenlítjük ki. A kemence faj ­
lagos energiafogyasztása az adagolt anyagtól függ. 
Acél olvasztásakor 720— 1200 kW ó/t. Ha az ol­
vasztáskor a salakot kezelni kell, természetesen 
mind az áramfogyasztás, mind a fajlagos elektróda­
fogyasztás növekszik.
A kemence falazatát a fentemlítetteken kívül 
olivin-magnezit, esetleg dolomit-magnezit alapú 
anyagból döngölik. Ez utóbbiak a korundnál ol­
csóbbak.
A kemence bélésének élettartam át általában 
háromszáz betétre lehet számítani. Egy 1000 
kg-os kemencével fo lytatott olvasztásoknál a fa ­
lazat 400 betétet bírt ki. Ha a kemencét gyakorlott 
munkások kezelik és üzem közben a  falazatot 
javítják, 400—500 adag is olvasztható egy fala ­
zattal.
2. ábra. Grafitrudas kemence fűtőteste és árambevezetése
A kem encével n y e rt üzem i ta p a sz ta la to k a t 
részletesen  ism erte ti H. R einfeld  (2) a  ,,R adex  
R u n d sch au “ ‘ -b an .
A grafitrudas kemencék jól használhatók 
színesfémek, ón, ólom és bronz olvasztására is (2). 
P. Müller 370 kg fém olvasztásakor, melynek 80 
százaléka elektrolit réz volt, 380 kW ó/t fajlagos 
áramfogyasztást ért el. Figyelembe kell venni, 
hogy az olvasztási idő mindössze egy óra volt,
Huhviz
bevezetés kivezetés
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zott meleg itt  nagy szerepet játszik, ezért az első 
adagoknál az áramfogyasztás az átlagosnál na ­
gyobb. A kemence hőegyensúlya csak a harmadik, 
negyedik adag u tán  áll be. Az adagolás és ürítés 
az ajtón keresztül történik, melynek lehetőleg jól 
kell zárnia, nehogy a  beáramló levegő frissítő 
hatású legyen és a fürdő, valam int az elektróda 
leégését növelje.
A grafitrudas kemencék előnyeit a követ­
kezőkben foglalhatjuk össze : nyugodt villamos 
üzem, nagy hőmérsékletek elérésének lehetősége, 
redukáló atmoszféra, a kemence általános hasz­
nálhatósága.
A kemence hátrányául róható fel, hogy nagy 
egységek nem építhetők.
Az egyfázisú kemencéket legtöbbször forgó, 
vagy himbakemence alakjában oldják meg. Ezek­
nél a kemenceforgás következtében a fémfürdő 
hidegebb alsó rétegei érintkezésbe kerülnek az 
elektróda sugárzásának k ite tt és felmelegedett fal­
felülettel, ezért a hőátadás a fém és falazat között 
intenzívebb, a fürdő átmelegedése egyenletesebb. 
A falazat nem hevítődik túl, ezért élettartam a 
nagyobb. Szinesfémek olvasztásánál samottbélést 
is használhatunk.
A kemence mozgása m iatt az anyag állandóan 
keveredik, ami gyorsítja az olvadást és az anyag 
egyenletességét javitja.
Előnye a  grafitrudas kemencéknek az is, hogy 
szerkezetük egyszerű, ezért a legtöbb kohóüzem 
vagy öntöde karbantartó  üzeme elkészítheti házi 
tervezés alapján. A kemencetervezés leglényege­
sebb részét ezért az alábbiakban közlöm :
A  g r a f i t r u d a s  k e m e n c é k e t ú g y  m é re te z ik , m in t  az 
e llen á llá so s  k e m e n c é k e t á l ta lá b a n . A  k e m e n c e  b e fo g a d ó -
az öntés hőmérséklete 1200—1250 C°. Hulladék 
olvasztásánál az áramfogyasztás lényegesen na ­
gyobb.
A hűtő vízszükséglet egy 500 kg-os kemencénél 
0,8 m3/óra (2). Más adat szerint viszont a  750 
kg-os kemence hűtővíz fogyasztása 3,5 m 3/óra (3).
A grafitrudas kemencével nyert üzemi tapasz ­
talatok alapján megállapítható, hogy úgy tech ­
nológiai követelmények, mint gazdaságosság szem­
pontjából egyéb villamos kemencékkel egyenrangú.
A grafitrudas kemence üzemeltetése rendkí­
vül egyszerű. A falazat kiszárítása után és zsugo­
rodása u tán  felfűthető és adagolható. Az induk ­
ciós kemencékkel szemben a falazatban felhalmo-
5. ábra. A grafitrudas kemence általános elrendezése
4 . á b ra . S te jn b e r g — G r a m o lin -fé le  g r a f i t r u d a s  k e m e n c e
1. a kemence bélése, 2. a munkatér, 3. szénelektróda, 4. különleges vízhűtéses bronzérintkezők, 5. a kem encepalást, 6. támaszidomok, 7. billentő
mechanizmus
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k ép esség e  és te lje s ítm é n y e  a la p já n  k is z á m ítju k  a  hő- 
v e sz te sé g e k e t és m e g h a tá ro z z u k  ( tö b b  e le k tró d a  e se ­
té n )  a z  eg y  e le k tró d á ra  eső te l je s í tm é n y t.
A z e le k tró d a  a n y a g á n a k  k iv á la s z tá s a  u tá n ,  m e ly  
v a g y  g ra f i t ,  v a g y  sz én  le h e t,  ism e r jü k  a  fa jla g o s  e lle n ­
á l lá s t  is .  A z e le k tró d a  h o ssz á t a  k em en c e  sz e rk e z e te  
h a tá ro z z a  m eg . A  s z á m ítá s t  v a g y  a  fe lü le ti  te rh e lé s , 
v a g y  az  á ra m sű rű sé g b ő l k i in d u lv a  v é g e z h e tjü k . (A  fe ­
lü le t i  te rh e lé s  a  fű tő te s t  fe lü le té n e k  1 c m 2-re eső  s u g á r ­
z á ssa l le a d o t t  te l je s í tm é n y  W -b a n .)  M ivel a  k em en ce  
a d o t t  h ő m é rsé k le té n é l és te lje s ítm é n y é n é l az  e le k tró d a  
fe lü le ti te rh e lé se  h a tá ro z z a  m eg  a z  e le k tró d a  h ő m é rsé k ­
le té t ,  e n n e k  é le t t a r ta m a  p ed ig  a  h ő m é rsé k le ttő l függ, 
h e ly ese b b  a  s z á m ítá s t  a  fe lü le ti  te rh e lé s  a la p já n  v é ­
gezn i. H a  a  m é re te z é s t a z  á ra m sű rű sé g  a la p já n  v é g e z ­
zü k , a  fe lü le ti  te rh e lé s re  e l le n ő r iz n ü n k  kell.
A  s z á m ítá s b a n  h a s z n á lt  b e tű k  je le n té se  a  k ö v e t ­
k ező  .'
g =  a z  e le k tró d a  fa jla g o s  e llen á llá sa , o h m /c m .
I == a z  e le k tró d a  h o ssz a , cm . 
d =  a z  e le k tró d a  á tm é rő je , cm .
U — a z  e le k tró d á n  á tm e n ő  á r a m  feszü ltség e , V. 
I  — a z  e le k tró d á n  á tm e n ő  á r a m  erőssége , A.
/  == fe lü le ti te rh e lé s , W /c m 2.
P  =  a  k e m e n c e  te lje s ítm é n y e . 
q =  a z  e le k tró d a  k e re sz tm e tsz e te . 
r =  a z  e le k tró d a  e llen á llá sa .
A  fe lü le ti te rh e lé s  a la p já n  a  sz á m ítá s t a  k ö v e tk e z ő  
k é p p e n  v ég e zz ü k  :
я  dlf — P  - 103 w a t t
E b b ő l az  á tm é rő
P - 1 0 3
d — ---------- cm
л1/
Az á tm é rő  ism e re té b e n  m e g h a tá ro z z u k  az  e le k tró d a  
k e re sz tm e tsz e té t
n d 2
q =  — —  c m 2
A  f ű tő te s t  e llen á llá sa  
q I
o h m /c m .
A te l je s í tm é n y t és e lle n á llá s t ism e rjü k , az  á ra m erő ssé g  
te h á t
P . 1 0 !
I  = ---------- A.
A  szü k ség es fesz ü ltsé g
P - 1 0 3
U = ----------V
(A  k e m en c én é l a  cos <p-1 eg y n e k  v esszü k ).
A z e le k tró d a  á tm é rő je  ü z e m  k ö z b e n  a z  o x id ác ió  
k ö v e tk e z té b e n  k ise b b e d ik , t e h á t  e llen á llá sa  nő . H ogy  
a  k em en c e  fe sz ü ltsé g e  á lla n d ó  leg y en , a  tá p lá lá s t  s z a ­
b á ly o z h a tó  t r a n s z fo rm á to r ra l  k e ll m e g o ld a n u n k .
Á llan d ó  te l je s í tm é n y t f ig y e lem b e  v év e , a  f e s z ü lt ­
ség  fo k o z a t h a t á r a i t  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  h a tá ro z z u k  
m eg  :
ri r.
r ,  és r 2 é r té k é t  b e h e ly e tte s ítv e  k a p ju k
r  7 2 , 2  r r  2 , 2
U1 я  а ,  Uг я  a.,
4 Ll ~  4 с_Г
E g y sz e rű s íté s  u tá n
U \d \  =  U \d \
v ag y
Ui =  
и г d x
a h o l Z7j =  a  k e z d e ti fesz ü ltsé g  az  ú j e le k tró d á n á l.
U2 =  a  végső  fe sz ü ltsé g  az  e le k tró d a  é le té n ek  
vég ső  sz ak a szá n . 
d l — a z  ú j e le k tró d a  á tm é rő je . 
d 2 =  a  k o p o t t  e le k tró d a  á tm é rő je .
A z e le k tró d a  h ő m é rsé k le té t a  fe lü le ti te rh e lé s  
is m e re té b e n  a  S te fa n — B o ltz m a n -fé le  su g á rz á s i k é p ­
le tb ő l m e g h a tá ro z h a t ju k .
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A vas- és acélöntvény tisztítás m űveleteinek áttekintése
P A R Á N Y I  G Y Ö R G Y  
(K.G.M. Műszaki Normaintézet)
I. DK 621.747
A nehézipari termelés bővítési és műszaki 
fejlesztési terveiben az eddiginél jelentékenyebb 
súlyt kap az öntödék fejlesztése. Több, jobb minő­
ségű, könnyebb és kevesebb megmunkálást igénylő, 
tetszetősebb öntvényeket várnak a megmunkáló 
üzemek az öntödéktől. A korszerűtlen eszközökkel 
dolgozó, szűk helyre összezsúfolt öntvénytisztító 
műhelyek azonban sokszor jelentik az öntvény ­
termelés szűk keresztmetszetét, a nem megfelelően 
tisz títo tt öntvények pedig többletm unkát és költ ­
ségeket okoznak a megmunkálás során.
Az öntvénytisztítás helyzetét vizsgálva meg 
kell állapítani, hogy nálunk jelenleg ez az öntészeti 
technológia egyik legelmaradottabb ága. E zt a 
nagy mennyiségű, nehéz, piszkos és egészségtelen 
m unkát a legtöbb üzemünkben ma is primitív 
eszközökkel, technológiai előírások nélkül, fárad ­
ságosan és igen nagy munkaidő ráfordítással vég ­
zik, bár egyre több korszerű gépi berendezés és 
hatékony egészségvédelem áll rendelkezésre.
Ennek az elmaradásnak különböző okai van ­
nak. Ezek közül azt a lényeges körülményt emel­
jük  ki, hogy az öntvénytisztítás határhelyzetet 
képez az öntöde — és a megmunkáló üzem között. 
Az öntöde szempontjából gyakorlatilag kellemet­
len ráadás a tisztítóval való foglalkozás, ami 
mindenesetre helytelen felfogás. A hidegtechnoló ­
gia pedig a kész öntvénnyel, a forgácsoló meg­
munkálásra alkalmas kiinduló anyaggal számol 
és ugyancsak nem tekinthető feladatának az 
öntvények kikészítésével való törődés. A probléma 
gyakorlatilag abban is megnyilvánul, hogy sok 
üzemben helytelenül v ita folyik arról, hogy az 
öntvénytisztító hova tartozzék. Ez a mostoha 
kezelés azután az egyéb nehézségek mellett rá ­
nyomja bélyegét az öntvény tisztítás technológiá ­
jának fejlesztésére is.
Ebben a tanulm ányban rövid értékelő á t ­
tekintést adunk az öntvénytisztítás probléma­
körébe vágó feladatokról. Csak a hazai viszonyaink 
között is szélesebb körben alkalmazható — és 
alkalmazandó — eljárásokat és a kapcsolódó 
kérdéseket vázoljuk, a közismert módszereket 
csak címszószerűen említve. Célunk, hogy rá ­
irányítsuk a figyelmet a korszerű, sokszor egyszerű 
megoldásokra s elősegítsük a fejlesztéssel foglalko­
zók számára a megfelelő technológia és berendezés 
kiválasztását, a technológiai előírások elkészítését. 1
Az öntvénytisztítás fogalomköre
Az öntvénytisztítás lényegében a beömlő­
rendszer elemek, a tápfejek az öntvényre rásült 
homok, fáncok és felületi hibák, dudorok, pecse­
nyék stb. eltávolítása abból a célból, hogy az 
öntvény megmunkálásra, vagy közvetlen felhasz-
1 N em  k é p e z h e ti  v i ta  tá r g y á t  a z o n b a n  az , h o g y  
a z  ö n tv é n y e k  b á rm e ly  f a j t á já n a k  t is z t í tá s a  összes m ű ­
v e le te iv e l e g y ü t t  h e ly e se n  és cé lsze rű en  az  ö n tö d é k h e z  
k e ll ta r to z n ia  (a le k to r  m eg j.) .
nálásra alkalmas legyen. Az öntvénytisztítás 
munkafolyamata az öntvény mechanikai letisztí­
tásán és az öntéstechnológia által megkövetelt 
tápfejek (tölcsérek), beömlők eltávolításán kívül 
a tetszetős felület kialakításának is első művelete.
Az öntvénytisztítás körébe tartozik a meg­
szilárdult öntvénynek a formából való eltávolítása, 
az ún. durva, továbbá a finom tisztítás, a fémtiszta 
felületek kialakítása, az öntvény bevonása védő­
réteggel.
Az öntvény tiszti tás szempontjait már a for­
mázáskor, sőt a konstrukció kialakításakor figye­
lembe kell venni. A szerkezet, a méretek, az öntés­
technológia, a formázó és fekecselő anyagok, a 
forma minősége mind döntő mértékben határozza 
meg, hogy a leöntött munkadarab felületének 
minősége megfelelő, könnyen és jól tisztítható 
legyen. Fejlett ipari államokban, sok esetben a 
formázási és az öntési technológiát választják 
komplikáltabb megoldásukra azért, hogy a tisz ­
títás könnyen legyen elvégezhető. Nálunk is m in ­
denképp biztosítani kell, hogy legalább megfelelő 
minőséget lehessen az öntvénytisztítással bizto ­
sítani.
Az öntvénytisztítás szempontjából helyes 
konstrukció
Az öntvények szerkesztésénél a nagymértékű 
selejtveszély m iatt általában elég gondot fordíta ­
nak a munkadarab öntéstechnológia szempontjá ­
ból helyes kialakítására. A megmunkálhatóság 
szempontját pedig a konstrukciót jóváhagyó 
hidegtechnológus biztosítja. Az öntvénytisztítás 
szempontját viszont — amely határterület a 
kettő között — általában el szokták hanyagolni. 
Szükséges, hogy a konstrukció és az öntési módszer 
(formák, magok, beömlő rendszerek kialakítása) 
meghatározásakor minden esetben vizsgálják meg a 
könnyű tisztítás lehetőségét is.
Az alábbiakra kell elsősorban ügyelni :
Ne legyen az öntvényen olyan szöglet, amely 
a tisztításkor hozzáférhetetlen. H a az öntvény 
üreges, különösen figyelemmel kell lenni arra, 
hogy a magnyílások a tisztítás szempontjából 
elég nagyok és olyan elrendezésűek legyenek, 
hogy azokon keresztül a mag és minden m arad ­
ványa lehetőleg könnyen legyen eltávolítható. 
Az éles sarkokkal, mély részekkel kiképzett öntvé ­
nyek durva, érdes felületet és rásülést eredményez­
nek.
I. Á L T A L Á N O S  S Z E M P O N T O K
Az öntvénytisztítás szempontjából helyes öntés- 
technológia
A beömlési rendszer és az osztássík
Lehetőség szerint kalapáccsal letörhető be ­
ömlő és hozzáfolyókat kell kialakítani. Ez vasönt­
Parányi György: öntvénytisztítás Öntöde 1957. 4—5. sz. 103
vényekhez általában nem okoz nehézséget, acél­
öntvények esetében azonban különös gonddal 
kell arra törekedni, hogy lehetőség szerint lapos, 
széles beömlők legyenek kialakítva. Ha a beömlő 
rendszer semmiképp sem törhető le, akkor a könnyű 
lemunkálást, hozzáférhetőséget kell biztosítani, 
figyelemmel arra, hogy a lemunkálás milyen 
eszközzel — körfűrész, lángvágó, excenterprés — 
fog történni (pl. körfűrésszel egyenes, s lehetőleg 
ugyanazon sík mentén fekvő beömlők, egy fel­
fogással, kevés ráhagyással legyenek eltávolítha- 
tók).
Az öntvénynek a formaszekrényben történő 
megosztása m iatt keletkező öntési sorja (fánc) 
könnyen legyen lemunkálható (1. ábra). A fánc
1. ábra
ne kerüljön olyan helyre, ahol az öntvény külső 
tetszetőssége, sima felülete kívánatos. Legkedve­
zőbb, ha a megmunkálandó felületre ju t, mert 
akkor a megmunkálás folyamán teljesen eltűnik.
Természetesen abból a szempontból is figye­
lemmel kell lenni az öntvény helyzetére, elrendezé­
sére, hogy a nemkényes felületek kerüljenek felü- 
re, mert a szennyeződések, a légbuborékok m iatt 
a felső felület kevésbé lesz tiszta, mint az alsó
A felület simaságának biztosítása
Az öntvények sima felülettel történő öntésé­
nek biztosítása több szempontból jelentős.
A ráégett homok letisztításának költségei 
nagyok és sok esetben a formázó és magkészítő 
munka költségeit is meghaladják.
A rásüléses öntvény megmunkálások csak 
kisebb vágósebességgel, értékesebb késekkel és 
nagyobb kopás mellett lehetséges.
A nyers öntvények felületén vékony, korrózió­
nak jól ellenálló oxidréteg van. Az egyenetlensé­
gek, rásülések eltávolításakor ez a védőréteg 
megsemmisül.
Különösen vékonyfalú öntvények élettartam a 
és kellő szilárdsága szempontjából is lényegesen az 
egyenletes, sima felület.
Tiszta felületű öntvényeket gyártva a meg­
munkáláshoz szükséges ráhagyások is csökkent­
hetők.
Az öntvény simasága döntően öntéstechnoló ­
giai probléma és így tárgykörünkön kívül esik. 
Ezért a kérdés fontosságának kihangsúlyozásán 
tú l csak megemlítjük, hogy az alábbi tényezők 
vannak legnagyobb befolyással a felületi minő­
ségre :
formázási mód (nedves, száraz, ill. kokilla 
formázás)
formázó és fekecselő, porozó anyagok, a 
homok szemcsenagysága, a fekecselés módja,
a forma helytelen, mély hozzáférhetetlen ré ­
szeket tartalm azó kialakítása, durva kivitele, 
piszkossága, helytelen döngölése stb.
A szűk, rosszul döngölhető szekrény.
Az elkészült öntvény tisztításának munkafolymata
Az öntvénytisztítás műveletei
Az öntvénytisztítás munkafolyamata az alábbi 
műveleteket foglalja magában :
Az öntvény kivétele a formából (kiverés).
A beömlő rendszer eltávolítása.
Az öntvényre tapad t homok durva eltávolí­
tása.
Az öntvény belső részeinek durva kitisztítása 
(maghomok, magvasak, támaszok eltávolítása).
(Hőkezelés.)
Fáncok, nagy egyenetlenségek lefaragása, le- 
köszörülése.
Fémtiszta felületek kialakítása (teljes homok - 
talanítás, fáncmaradványok, egyenetlenségek, rá ­
sülések eltávolítása).
A hibás öntvények — (anyagfolytonosság- 
hiányok) — kijavítása.
(Védőbevonatolás. )
Ellenőrzés az egyes műveletek között.
Ez az általános séma az egyes öntvények 
anyagától és nagyságától függően némileg módosul 
egyes műveletek elmaradnak, ill. összevontan 
jelentkeznek. Az acélöntvény szükséges hőkezelé­
se, az öntvény javítás és a védőalapozás valójá ­
ban nem tartozik az öntvény tisztítás tevékenységei 
sorába, azonban a tisztítási folyamat sorrendje, a 
folyamatos, legrövidebb úton történő anyagmoz­
gatás szempontjából ezeket is szervesen be kell 
építeni a tisztítás megfelelő szakaszai közé . 2
Sok üzemben az a helytelen gyakorlat alakult 
ki, hogy az utolsó fémtiszta felületet előállító 
műveleteket — az ún. finom tisztítást :— a meg­
munkálás után, sokszor a megmunkáló műhely 
végében vagy a szerelde elején végzik el. Egyes 
különleges esetekben — mint pl. mozdonyhenge­
rek, gőz beömlő járatai — ez természetes, egyéb­
ként azonban nagymértékben helytelen és káros 
az ottlevő többi gépekre. A helyes eljárás az, hogy 
az öntvény teljes tisztítási folyamatát egyhuzamban 
végzik el és azonnal ellátják védő alapfestékkel. 
Lényeges és gépgyárainkban alig kielégített köve­
telmény, hogy a letisztított öntvények egy, leg­
alább tetővel ellátott színben legyenek tárolva.
A) MEO beépítése a műveletek közé
A műszaki ellenőrzést az egyes tisztítási 
műveletek közé oly módon kell beépíteni, hogy 
segítségével necsak a selejt legyen kiszűrhető, 
hanem el lehessen kerülni az anyagselejtes m unka ­
darabokon költséges munkaigényes műveletek el­
végzését. így a formából kivert, de még homokos 
öntvény szemrevételezésén és a végellenőrzésen
2 T én y leg esen  id e  is  so ro ljá k  ez e k e t a  m ű v e le te ­
k e t  (a  le k to r  m eg j.) .
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kívül fontos, hogy különösen a kisebb öntvények 
homoktalanítása (Wheelebrator, homokfúvás) után, 
de a fáncok leköszörülése előtt selejtezzék ki az 
öntvényeket. Sok esetben a köszörülés előtti 
ellenőrzés lehet egyszersmind a végellenőrzés is.
Anyagmozgatás a műveletek között
Különösen a nagy, nehéz öntvények esetében 
kell oly módon telepíteni a tisztítót, hogy az öntö ­
dei daru, amellyel a formakiverést is végzik, á t 
tud ja  adni a darabot a tisztító helyiségbe. Ha ez 
nem oldható meg megfelelő sínpályával és daruval 
megrakható, illetve üríthető csillékkel legyen az 
összeköttetés biztosítva. Az öntvénytisztító m ű ­
helyen belül abban a sorrendben kell elhelyezni 
az egyes munkahelyeket, ahogyan azt a műveletek 
megkívánják.
Az egyes műhelyeket el kell látni külön helyi 
forgódarukkal stb. hogy a munkadarabok be ­
emelése könnyen és időveszteség nélkül történjék.
Kis öntvények, tömegáruk tisztításakor, de 
közepes darabszámok esetében is igen sok rakodási 
m unkát lehet m egtakarítani az ún. zsámolyrend­
szerrel, amikor az öntvényeket a kiverés és a 
további műveletek során nem a földre, hanem 
alacsony ládákba (zsámolyokba) teszik és az erre 
szolgáló, ún. alacsonyemelő targoncával (kuli­
kocsival) ládástól megemelve viszik a következő 
művelethez.
Á ltalános szem pontok az öntvénytisztítás 
rendszerének és eszközeinek m egválasztásához
A tisztítás módszerének megválasztásánál az 
alábbi szempontokra kell elsősorban ügyeim :
a) Termelékenység és gazdaságosság.
Az eljárás biztosítsa az öntöde által term elt 
mennyiség naprakész (24 órás átfutású) letisztítá ­
sát a gazdaságosság határain belül. A gazdaságos­
ságot azért hangsúlyozzuk ki, m ert az ismeretes 
nagytermelékenységű eljárások egyrésze igen költ ­
séges, tehát gondosan kell mérlegelni, hogy a 
tisztítandó mennyiség biztosítja e a berendezés 
kihasználását.3
b) A  dolgozó kímélése mind egészség, és^bal- 
esetvédelem, mind fizikai erőkifejtés terén.
Ez a követelmény viszont azt jelenti, hogy a 
különösen poros, egészségtelen módszereket — mint 
pl. homokolás kam rában — kerülni kell és helyette 
inkább nagyobb költséggel járó megoldást például 
zárt kamrás acélsörét szórógépet — kell válasz ­
tani. A hátrányon szívórendszer berendezéssel 
lehet esetleg segíteni, amely legegyszerűbb for­
májában egy szállítható, kis méretű szívó ventil ­
látorral ellátott perzsák, amelybe a flexibilis 
szívócső végén kialakított tölcséres szívófej segít­
ségével lehet a szennyezést gyorsan és pormentesen 
összegyűjteni.
Az egyes műveletek időszükségletének meg­
határozásához az öntvényeket bonyolultsági sze­
rin ti csoportokba osztottuk :
3 A  24 ó rá s  á t fu tá s i  id ő  á l ta lá b a n  c sa k  v as-  és 
h ő k e z e le tle n  fé m ö n tv é n y e k re  le h e t m é rv a d ó . A cél- 
ö n tv é n y e k re , m á rc s a k  a  k ö z b e ik ta to t t  iz z ítá s  fo ly tá n  
is  a m in . 3— 4 n a p o s  á t f u tá s i  id ő  a  g y a k o r i ( le k to r  
megj.).
I . bonyolultság : egyszerű, kissé tagolt, egy-két 
tom pa átm enetű kiemelkedéssel és mélyedéssel 
bíró öntvények, éles kiugrások, bemélyedések, 
bordák nélkül. Tisztításuk könnyen végezhető.
I I .  bonyolultság : közepesen tagolt, főleg tom ­
pa átm enettel bíró, 3—4 élesen kiemelkedő, vagy 
bemélyedő öntvényrésszel, egyszerű bordákkal 
bíró öntvények. Tisztításuk gondos m unkát igényel.
I I I .  bonyolultság : erősen tagolt, éles kiemel­
kedésekkel és bemélyedésekkel, kiálló sarkakkal, 
erősen kiemelkedő öntvényrésszel, hornyokkal, 
bordákkal bíró öntvények. Belső üregek tisztítása 
körülményes, vagy a tisztításkor a törlésveszély 
erősen fennáll. Tisztításuk gondos, óvatos m unkát 
igényel.
II. A F Ő B B  T I S Z T Í T Á S I  M Ű V E L E T E  К
1. Az öntvény kivétele a formából (kiverés)
Az öntvénytisztítás első, részben előkészítő 
művelete az öntvény kivétele a formaszekrényből. 
Módszerei :
kézi kiverés — kalapáccsal, kézi vagy pneum a­
tikus bontóvéső segítségével. Közismert eljárás, 
nagy porképződéssel jár, a formaszekrényt nagy ­
mértékben rongálja, munkaigényes (pl. szárazon 
formázott nagy öntvények kiverési időszükséglete
3—5 óra/tonna),
vibrátor — pneumatikus rázóhenger, amelyet 
vagy a formaszekrény oldalára erősítenek, vagy 
darura függesztve rázza ki a ráakasztott forma­
szekrényből a homokot. Nehézkes, porképző.
rázórostély — ezzel a megoldással, m int az 
öntvénykiverés korszerű gépesítési módszerével, 
kissé részletesebben foglalkozunk.
Rázórostély
A rázórostéllyal való kivetés lényege, hogy a 
szekrényt fekvő helyzetben egy rácsos keretre 
vagy két sínre helyezik, ezeket pneumatikus vagy 
mechanikus úton rázva, meglazítják a formahomo­
kot és az a rostélyon áthullik (a kirázott homok 
eltávolításánál később).
A rázórostélyok legcélszerűbben szekrény­
nélküli formákhoz használhatók. Szekrényekhez 
akkor, ha annak alsó felében nincsenek bordák, 
ez esetben a két szekrényfél egyszerre üríthető. 
H a borda van a szekrényben, akkor azt természe­
tesen szét kell venni és az alsó felét megfordítva 
helyezni a rázó rostélyra
A rázórostéllyál történő tisztítás korszerű, 
megfelelő (aknás) homokeltávolítás esetén arány ­
lag kis porképződéssel járó és termelékeny önt- 
vénykiverési módszer.
A pneumatikus rázórostéllyal történő önt ­
vénykiverés időszükségletének tájékoztató értékei:
szárazon formázott, közepes méretű szekrény 
3—4 óra/t öntvény
nedvesen formázott, közepes méretű szekrény 
1,5—2 óra/t öntvény
nedvesen formázott kisméretű szekrény 3—4 
óra/t öntvény
Ezért olyan helyen alkalmas, ahol vagy kor­
látlanul van víz, vagy az egyszer már használt 
vizet derítőberendezéssel teszik ismételt felhasz­
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nálásra alkalmassá. A derítőberendezés nagy hely ­
igényű és igen megnöveli a költségeket. '
A kivert homok eltávolítása
A legkorszerűbb megoldás — különösen nagy 
homokmennyiségek esetében — a padlószint 
alatti aknában, szállítószalaggal történő eltávo ­
lítás. Ennek módja vagy közvetlenül a tartá ly  
alá szerelt tányéros adagoló, vagy a ta rtá ly  ürítő 
garatjának szabályozása. H a daru segítségével 
(vibrátorral) történik a kiverés, akkor azt az akna 
felett beépített megfelelő méretű álló rostélyokon 
kell végezni. Célszerű a rázórostély mellett is 
készíteni kisebb álló rácsot, a rostély környékén 
keletkező homok könnyebb eltávolítására.
Kisebb öntödében, ahol nem gazdaságos, 
nincs lehetőség padló alatti szállító rendszer 
megvalósítására, a homokot daruval mozgatható 
önürítő ládákba lehet elszállítani. A kisebb rázó ­
rostélyokat ilyenkor sínpályán, kerekekre szerelve 
eltolhatóan készítik, hogy a megtelt láda könnyen 
hozzáférhető legyen és a rostély a ládacsere 
ideje a la tt is üzemben legyen.
Az ürítéskor keletkező por eltávolításáról 
egészségvédelmi okokból gondoskodni kell.
2. A beömlő rendszer és tölcsérek eltávolítása
A beömlő rendszer eltávolítása kézzel, kalapáccsal
A beömlési rendszer eltávolítása elsősorban az 
acélöntvények és a nagyméretű vagy egyes kivéte ­
lesen kényes szürke-öntések esetén jelent problé ­
mát. A falvastagságnál vékonyabb beömlők kis 
és közepes szürke öntvényekről, valamint mangán­
acélról hőkezelés előtt egyszerűen kalapácsütéssel 
letörhető. Arra kell törekedni, hogy lehetőleg 
acélöntéseké is olyan keresztmetszetű és kialakí­
tású legyen, hogy ' egyszerűen letöréssel legyen 
eltávolítható. Az összes egyéb módszerek költsé ­
gesek.
Autogén vágó
A lángvágás elve közismert. A vágási helynek 
a megfelelő hőfokra (kb. 1200 C°) való előzetes 
felmelegítése, valam int a fémnek a vágási műve­
let alatti melegítése acetilén, hidrogén, világító ­
gázzal történik, majd a másik fúvókából kibocsá­
to tt  2— 10 a tt oxigénáram végzi el a vágást.
A gáz-lángvágás csak a következő feltételek-^ 
nek megfelelő fémekhez felel meg :
a) A fém égési hőfoka legyen kisebb, mint 
az olvadási foka, mert ha a fém égés nélkül olvad, 
akkor hőeltávozás helyett az égés által csak 
nagyobb hőfogyasztás keletkezik, ez pedig a 
vágási idő meghosszabbodásához vezet ;
b) az égés ideje a latt keletkezett salak olva ­
dási pontjának kisebbnek kell lennie, mint a 
fém égési hőfoka, hogy az oxidok megszilárdult 
részecskéi ne akadályozzák a vágási műveletet.
c) Az acél széntartalma ne haladja meg a 
0,7%-ot. Öntöttvas, továbbá a nagy szilícium- 
és króm tartalm ú acél, nem vágható.
d) Nagy szakítószilárdságú és repedésre haj ­
lamos öntvényeket autogén vágás előtt feszültség- 
mentesíteni kell.
A vágandó felületet előzetesen gondosan meg 
kell tisztítani a rásült homoktól. Kézi pisztollyal 
nehézség nélkül vághatok 300 mm vastag beöm ­
lők és tölcsérek.
A lángvágás nem befolyásolja lényegesen az 
anyag minőségét. Esetleges hatása is csökkenthető 
a vágás utáni újraizzítással, ami a fesztelenítés- 
hez is szükséges (1. táblázat).
Körfűrész
Hazánkban a DIMÁVAG gyárt 0  1200 mm 
tárcsával dolgozó körfűrészgépet.
A körfűrészek főleg nem köralakú nagyobb 
súlyú acélöntvények tápfejeinek levágására hasz ­
nálatos abban az esetben, ha a lángvágás nem 
jöhet szóba. A korong átmérő egyharmadával 
egyenlő a max. vágási mélység. Előfeltétele, hogy 
az öntvény teljesen le legyen tisztítva (a homok 
a fogakat tönkreteszi).
Excenter sajtó
Kisebb öntvényekhez, különösen tömeg- és 
nagysorozat gyártásban nagyon gazdaságosak az 
excenter prések a beömlők és a sorják külön-külön 
vagy együttes eltávolítására.
A beömlő levágása egyszerűen két késsel (gép- 
ollószerűen egy álló és egy mozgó pofa) oldható 
meg. Sorjázáskor pedig a darab körvonalának 
megfelelő bélyeggel. Termelékeny eljárás, pl. tem- 
peröntvényhez 400—800 db 40x40  mm beömlő/ 
óra teljesítmény.
A szükséges excenter nyílása 3—400 mm, 
lökete 50— 100 mm. Holtfej vágásához 50— 100 t
1. táblázat
Tölcsér-eltávolítás időszükséglete
B eöm lő  
v a g y  fe lö n tő  
te rü le te ,  c m 2
Id ő  p e rc b e n
K a la p á c c sa l K éz i v á g ó v a l és k a la p á c c sa l A u t. lá n g v á g ó v a l
Ö v A. ö. Ö v A. ö. A . ö.
0 ,5—  2,0 0,2 0,3— 0,6 0,5— 0,8 0 ,2— 0,5 _
2 ,1—  5,0 0,3 0 ,6— 0,9 0 ,8— 1,2 0,5— 0,7 —
5 ,1—  10 0,4 0 ,9— 1,6 1,2— 2,0 0,7— 1,2 . 0 ,5— 0,8
11 —  20 0,4— 0,5 1,6— 2,5 2,0— 3,0 1,2— 1,7 0,8— 1,1
21 —  50 0,5— 0,7 2 ,5— 4,0 3 ,0— 4,0 1,7— 2,5 1,1— 2,0
51 — 100 — — 2,5— 5,0 2 ,0—  3,4
101 — 200 — — — — 3,4— 5,8
201 — 400 — — — — 5,8— 8,0
1. A o é lö n tv én y e k h ez  lé g v ág ó  é r te n d ő
1
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Magkiverés időszükséglete 2. táb lá za t
S ú ly c so p o rt 
' k g
V a s ö n tv é n y e k
K é z z e l P n e u m a tik u s  lé g k a la p á c c sa l
B o n y o lu lts á g
I .  J I I . I I I . I. I I . I I I .
Id ő  p e rc b e n
0,1—  1,0 
1,1—  10,0 
10,1—  100,0 
101 —  500 
501 —  2500 
2501 — 10000 
10000 — 25000
0,2—  0,4 
0 ,3—  3,0  
3 ,0—  15,0
13.0—  30,0
28.0—  58,0
50 .0—  100,0
90.0—  170,0
0,3—  0,7 
0 ,5—  5,6 
5 ,0—  20,0
18.0—  45,0
43 .0—  70,0
60 .0—  130 
120 — 200
0,5 —  4,0 
2,5 —  12,0
10.0 —  32,0  
30 ,06—  60,0
58 .0  — 100
80.0 — 150 
140 — 260
2,3—  11,5 






30 .0—  47,0
40 .0—  86,0
75.0—  125
7,5—  24,0
22 .0—  40,0
39.0—  65,0
53 .0—  100
80.0—  150
0,1— 1,0;
1, 1—  10,0
10 , 1—  100 
101 — 500
501 -  2 500
2 501 — 10 000 






75.0—  150,0 
135,0—250,0




























64.0—  12Ó 
105 — 195
egyidejű sorjavágáshoz 100— 150 t  nyomású prés 
szükséges.
Bakelit kötésű kézifűrészkorong
Nagy rugalmasságú kötőanyaggal készített, 
3;—4 mm vastag köszörűkorong, amely nagy for­
dulatszámú (8—-10 000) perc pneumatikus szer­
számba erősítve késszerűen vágja á t az anyagot. 
Elsősorban ötvözött acélöntvények tisztításánál 
használatos, nálunk most folyik a megfelelő 
minőségű korongok próbagyártása.
3. Magok eltávolítása
Az öntvénytisztítás egyik legnehezebb és 
egészségre legártalmasabb művelete. A kisebb 
magú öntvények magjainak külön eltávolítása 
elsősorban a homoktalanítást végző berendezés 
hatásfok romlásának elkerülése m iatt szükséges 
(pl. acélszemcsés tisztításkor nagymértékben el­
szennyezi az újra felhasználandó szemcsét a 
maghomok). Ezt rácsosfalú koptatódobban, eset­
leg rázórostélyon, kisebb darabszám esetén egészen 
durva kézitisztítással lehet elérni. A nagy önt ­
vények mageltávolításának eszközei az alábbiak :
Pneumatikus bontóvéső
Olyan típusok célszerűek, amelyek galléros 
kivitelűek, hollandi anyával rögzítve a fejhez, 
tehát a véső kihúzható a magból. A faragsára 
használt, csak bedugó végű hosszú bontóvéső 
igen gyakran beragad a magban és nehezebben 
távolítható el.
Alkalmazási terület : nagyméretű és nagy- 
szilárdságú magok feldarabolása és eltávolítása 
(2. táblázat).
Vibrációs magkiverő
A berendezés lényege két megfelelő alakúra 
kiképzett vibrátor pofa, amelyek a közéjük 
fogott öntvény rázásával fellazítják a magot, 
amely kihullik.
Alkalmazási terület : főleg tömeg- és nagysoro­
zatú gyártáshoz (gépátállítása öntvényeként, meg­
felelő pofák) csak könnyen kihulló olajos stb 
kötésű magokhoz. Termelékenysége 100— 150 önt ­
vény óránként. Nagy porképződéssel és zajjal 
jár. A kihullott magrögeket külön kell zúzni.
Víznyomásos magkiverő (hydroblast) (2. ábra).
2. ábra
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Nagy öntvények magjainak eltávolítására a 
legkorszerűbb megoldás. Működése a magra lövelt 
nagynyomású víz vágó és öblítő hatásán alapszik. 
Asszerint, hogy melyik hatás dominál, két alapvető 
rendszer használatos :
a) Alacsony nyomású rendszer. 25—30 atm. 
nyomással, 12—27 mm 0  fúvókán kibocsátott 
vízzel. Az ilyen rendszerű berendezés elsősorban 
öblítő hatású, nagy vízfogyasztással dolgozik. 
Ezért olya helyen alkalmazható, ahol korlátlanul 
van víz, és derítőberendezés.
b) „Nagynyomású“ rendszer, 75— 120 atm. 
5— 10 mm fuvóka 0-vel. Éles vágóhatású víz- 
sugarával feldarabolja a magot. A vízfogyasztás 
kevesebb (kb. 75 atm — 15 m 3/óra). A nyomást 
előállítóberendezés bonyolultabb és kényesebb. 
Súly- vagy célszerűbben pneumatikus vízakku ­
mulátorral kell felszerelni.
A hidraulikus m agkiverő berendezések e lő ­
n yei :
nincs porképződés (elmarad a szilikózis v e ­
szély),
a magvázak nem sérülnek meg, egészben 
kivehetők,
a maghomok regenerálható, 
az agyagos, más módon nehezen kiszedhető 
magok könnyen távolíthatók el,
termelékenysége 3—6-szorosa a kézinek, 
kisebb erőkifejtést igényel a kézi módszerek­
nél.
Hátránya
N agy  beruházási költségek, 
nagy vízszükséglet, ill. ü lepítő berendezések  
nagy helyszükséglete.
kisebb öntvényekhez (250 kg alatt) általában 
nem használható. A nagy energiájú vizsugár az 
öntvényt is eltolja ill. megpörgeti.
Alkalmazási területe : Csak nagy és bonyolult 
magú öntvényekhez 250 kg felett. Csak akkor gaz­
daságos, ha legalább 5—6 ezer tonna/év a tisztí ­
tandó öntvény mennyisége.
4. Az öntvényre tapadt homok eltávolítása
(F ém tiszta  felü let előállítása)
Az öntvények homoktalanításának az alábbi 
főbb módszerei ismeretesek :
Kézi tisztítás különféle kaparó eszközökkel.
Forgó koptató dobban való tisztítás.
Sűrített levegővel, fuvókán á t az öntvényre 
szórt koptató szemcsével ( homokinvó berend. 
homok, vagy acélszemcsével).
Nagynyomású vízzel és a fuvókán á t az 
öntvényre szórt koptató szemcsével (homok­
hidraulikus hidroblast, folyadéksugaras csiszológép
Mechanikusan (centrifugális szórólapáttal 
szórt acél, ritkábban homokszemcsével, ezek az 
ún. röpítőkerekes tisztítók vagy wheelabratorok).
Vegyileg — lúgban vagy savban való ázta- 
tással.
A koptatódob és a folyadékcsiszolás csak ki­
sebb és közepes öntvények,
a homok hidraulikus berendezés csak nagy 
öntvények,
a többi berendezés mindenfajta öntvény tisz ­
títására alkalmas.
Kézi tisztítás
Eszközei : kaparó, vágó, kézi és pneumatikus 
kalapács, acéldrótkefe, horzsakő (3. táblázat). 
A legkevésbé termelékeny, egézségre ártalmas
(szilikózis) eljárás; A porképződésből származó 
ártalom csökkentésére erős porelszívásról kell gon­
doskodni. Kisebb öntvényeket ún. tisztítóaszta ­
lon (3. ábra) kell tisztítani. Ez lényegében egy 
lábakra helyezett rács, a latta  elszívó tölcsérrel.
Kézi tisztítás időszükséglete 3. táblázat
S ú ly c so p o rt
kg
V  a s ö n t v é n y  ek A cé lö n tv é n y e k
k ézze l
B o n y o lu ltsá g
I. II. III . I. II . 1 III .
id ő  p e rc b e n
0 ,1—  1,0 
1,1—  10,0 
10,1—  100,0 
101 —  500 
501 —  2 500 
2 501 — 10 000 
10 000 — 25,000
0 ,4—  0,7 
0 ,6—  2,0  
2 ,0—  8,0  
7 ,0—  25,0 
21,0—  60,0  
50,0— 150 
120,0— 300
0 ,6—  0,9 
0 ,8—  3,0  
3 ,0—  14,0
12.0—  40,0
35.0—  100
80.0—  250 
200 — 450
0,7—  1,1 
1,0—  4,6 
2 ,5—  20,0
16.0—  50,0
50.0—  120 
100 — 300 
250 — 500
0 ,5—  0,8 
0 ,7—  2,5 
2 ,5—  10,0
10.0—  35,0 
30,0  — 84,0
70.0—  210 
150 — 390
0,7—  1,1 
0 ,9—  3,6 
3 ,5—  10,0
17.0—  56,0
50.0—  140 
110 — 350 
260 — 580
0,9—  1,3 
1 ,2—  5,5 
5 ,0—  25 
22 —  75 
70 — 170 
140 — 420 
320 — 600
Megjegyzés : L é g v á g ó v a l tö r té n ő  h o m o k o lá s  e se té n  a z  id ő k e t  a  sú ly c s o p o r ttó l fü g g e tle n ü l a  k ö v e tk e z ő  h e ­
ly e sb ítő  té n y e z ő k k e l sz o ro zn i k e ll  :
S ú ly c so p o rt Szorzó
0,1—  10,0  k g  lé g v á g ó v a l n e m  tö r té n ik
10,1—  500 k g  0,65
501 — 10 000 k g  0,5
10 000 — 25 000 k g  0,4
'
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A nagy öntvények tisztítását lehetőleg padló - 
szintbe épített aknával homokszállító és porel­
szívó szerkezettel ellátott rácson kell végezni, 
és gondoskodni kell az általános szellőzésről is. 
Ugyané célból fontos, hogy az épület magas 
legyen, megfelelő légtérrel.
Koptatódob
Az eljárás lényege, közismert.
A koptatódobot általában 50 kg súlyig, egy­
szerű, vastagfalú és tömör öntvényekhez kb. 
100 kg súlyig lehet használni. Törékeny és éles- 
sarkokos öntvények tisztítására nem alkalmas.
Üreges öntvények nagyobb belső magjainak 
tisztítására nem alkalmas, de a kisebb, lazább 
szerkezetű magok a rázódások során kihullanak.
Előnyei : olcsó az előállítása és üzemeltetése, 
igénytelen, nem kell szakképzett kezelő.
H átrányai : zajos, poros, legömbölyíti az 
öntvény éleit, a darabok hajlamosak az össze- 
akadásra (törés!).
A dob tisztító hatása a következő tényezők­
től függ.
a) Alak és csapágyazás. A legkisebb a koptató 
hatása hengeres dobban, erősebb a nyolc- és 
legerősebb a hétszögletes dobban. A hatás növel­
hető excentrikus csapágyazásnál (4. ábra), vagy 
méginkább a ferde csapágyainál (4b ábra).
Kisméretű, kényes öntvények számára alkal­
mas a szabályozható koptató hatású koptatór 
harang (5. ábra). Az egyik végén a csapágyazott 
szegeletes kehely alakú dob fokozat nélkül dönt ­
hető. Ezáltal a töltés és izzítás is könnyen eszkö­
zölhető.
b) Átmérő. A dob átmérőjével nő a koptató 
hatás.
A koptató hatás növekedésével csökken a 
forgatás időtartam a, de nő az erőszükséglet, a 
dob kopása és a munkadarabok törésveszélye.
c) Fordulatszám
A fordulatszám a következő tapasztalati 
szabály alapján állapítandó meg :
1. Olyan dobokhoz, amelyek átmérője na-
21.2
gyobb 0,7-m-nél a) fordulatszám n = ■—-A- perc.
|/ R
2. Olyan dobokhoz, amelyek átmérője kisebb
231
0,7 m-nél a fordulatszám n =  —-==- perc, ahol R
]/ R
a dob sugara méterben.
d) Koptatóanyag
A koptatási időt csökkenteni lehet 20—60 mm 
nagyságú fehér temperöntésű koptató-csillagok- 
kal. Ezek, valam int forgács, töredék és éles­
szemcséjű homok adagolásával megtisztíthatók a 
különben nem hozzáférhető tagolt, mélyebben 
fekvő öntvényfelületek is. Erősen revés nyers ­
öntvények, rozsdás felületek ún. nedves tisztítás ­
sal, sav és koptató anyag egyidejű felhasználásá­
val tisztíthatok. A koptatócsillagokat 30—35 
súlyszázalékban kell adagolni, méretük az üregek 
hozzáférhetőségétől függ.
e) A dobtöltés mértéke
Átlagos öntvények töltésfoka 70—80 térfogat 
százalék. Kényesebb, törékeny öntvények eseté ­
ben a dobot teljesen meg kell tölteni. Ezzel elkerül­
hető a darabok egymáshoz ütődése, viszont meg­
hosszabbodik a tisztítási idő, mert a koptatást 
túlnyomórészt csak a csillagok végzik. Ebben az 
esetben körülbelül 75% öntvényt és 25% koptató- 
csillagot kell adagolni, majd pár perces járatás 
után arányosan utána kell tölteni a dobot.
A dob szükséges hasznos térfogatának kiszá ­
mításához a 4. táblázat ad tám pontot.
A dob teljesítményét növeli és a letisztított 
öntvény minőségét is javítja, ha az öntőfejeket, 
beömlőket előre eltávolítja, beömlő csonkokat és 
dudorokat leköszörülik.
A koptatás időszükséglete függ az öntvények 
alakjának bonyolultságától, a különböző szelvényű 
falaktól, a rásült homoktól. A be- és kirakás idő- 
szükséglete pedig az alkalmazott eszközöktől és
a dob zárószerkezetétől. B u ktatható  töltőberen ­
dezések, az ürítéshez használt ferderácsok nagyon  
m egrövidítik  a m ellékidőket.
A koptatódobok üzem ével járó nagy  zaj és 
porkéződés ellen a legm egfelelőbb védekezés (kül­
földön kötelező előírás), hogy m inden dobot 
külön-külön zárt, elszívással e llá to tt kam rában  
kell elhelyezni (pl. Csepel M űvek öntödéiben).
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Nagyméretű öntvények (szerszámgépgyárak, 
sebességváltó szekrények, stb.) tisztítására alkal­
mas koptatódobot ismertet a 6. ábra főméretekkel.
0  6,5 mm fúvóka esetén . . .  400 kg/óra
0  10 mm fúvóka esetén . . . .  800 kg/óra
0  12,5 mm fúvóka esetén . . .  1300 kg/óra
4. táblázat
1 m3 térfogatnak m egfelelő különböző öntvények  
m egközelítő súlya
A z ö n tv é n y e k  f a j tá i
1 m 3 
ö n tv é n y  
sú ly a  
t - b a n
V ék o n y fa lú  b o n y o lu lt  m in tá z á s ú  ö n tv é ­
n y e k , v a la m in t  v é k o n y  la p o s  ö n tv é n y e k  
(k ö tszö v ő  g ép ek  a lk a tré s z e i,  k á ly h a a j-  
tö k  s t b . ) ......................................................... 1
V a s ta g fa lú  ö n tv é n y e k  (k o v ácso ló  s a j to ló ­
g ép ek  a lk a tré s z e i s t b . ) .............................. 1,5
K ö z é p g é p ia p ri ö n tv é n y e k  (m o zd o n y o k , 
v a sú tik o c s ik  a lk a tré s z e i a r m a tú r á k ,  f it-
1,3
E g y sz e rű  m in tá z á s ú  a c é lö n tv é n y e k ......... 1,5
N a g y m é re tű  a c é l ö n tv é n y e k ......................... 2
M ezőgazdaság i g ép ek  te m p e rö n tv é n y a l-  
kát, része i ......................................................... 1
T e m p e rö n té sű  k ö z c sa v a ro k  és h ü v e ly ek 0,8
A p ró  a lk a tré s z e k  b r o n z ö n tv é n y b ő l ......... 1 —  1,2
III. F N E U M A T I К II S 
É S  M E C H A N I K U S  S Z E M C S E F Ú V Ó  
B E R E N D E Z É S E K
Ebben a fejezetben együttesen tárgyaljuk a 
sűrített levegővel működő ún. homokfúvókat a 
szórólapáttal működő ún. wheelabratorokkal, te ­
kintve, hogy a koptatószemcse-sugár előállításán 
kívül a gépek elrendezése, kiválasztása stb. azo­
nos meggondolások alapján történik.
Koptatószemcsének használható műkorund- 
szemcse vagy acélsörét, vagy dara is. Az acél- 
szemcse nagyobb fajsúlya következtében, kinetikai 
energiája is többszöröse a homokének. A szükséges 
nyomás acélszemcsével történő fúvatáshoz 5— 
6 att.
A legkedvezőbb fúvási szög 45°. A fúvóka 
átmérője 6— 12 mm., hossza átlag 10-szerese az 
átmérőnek. A fúvóka kopásával rohamosan nő 
a levegőfogyasztás, és csökken a fajlagos fogyasz­
tásra eső teljesítmény, ezért lényeges a fúvóka 
anyagának helyes megválasztása, illetve az elko­
po tt fúvóka időben történő kicserélése. Pl. a ké- 
regöntésű fúvóka levegőfogyasztása 4 órai üzem 
után 160 m 3/óráról 290 m3/ó-ra növekszik.4
5. táblázat
A különféle anyagból készült fnvókák tájékoztató  
élettartam a
F ú v ó k a  a n y a g a
Szem cse
a n y a g a
É le t ta r ta m
ó rá b a n
F e h é r  ö n t é s .............................. h o m o k 5— 6
Cr. ta r t a lm ú  fe h é r  ö n té s  . . fém z ú za lék 3
K e m é n y fé m  ( W i d i a ) ........... h o m o k 250 f e le t t
W o lfram  k a r b i d .................... h o m o k 800— 900
B ó rk a rb id  .................. ............. h o m o k 2000
A kopásnak legjobban ellenálló fúvóka alakot 
a 7. ábra m utatja.
Pneum atikus szem csefúvó berendezés 
(hom okíuvó) elve
A homokfúvó néven közismert berendezések 
lényege, hogy egy vagy több fúvókából levegő­
áram segítségével kilövelt homok, vagy más 
koptatószemcse sugárral állítanak elő az öntvé ­
nyen fémtiszta felületet.
A koptatószemcse leggyakrabban mosott ko ­
vakavics, gömbölyded vagy élessarkú, sokszög­
letű alakban. A gömbölyded kavics egyenletesebb, 
simább felületet ad, az élessarkúnak viszont a 
koptató hatása erőteljesebb, de használata n a ­
gyobb porképződéssel jár.








acélöntvények, edzett felületek 
lefúvatásához .....................
0,75 mm 0  
1— 1,25 mm 0  
1,5 m m 0  
2 mm 0
Az alkalmazandó nyomás legcélszerűbben 
3 a tt. A pótolandó homok mennyisége folyamatos 
munka esetén 50— 100 kg/t öntvény. Az óránkénti 
homokfelhasználás
A pneumatikus rendszer elvi működése sze­
rint különböző változatú homokfúvók vannak, 
amelyek egyaránt építhetők be, a szekrényes 




nyomórendszer. A nyomórendszerű homok­
fúvó a működés folyamatossága szerint lehet.
egy kamrás (szakaszos működésű, a homok­
kamra megtöltése rendszeres munkaszünetet okoz.) 
két kamrás (folyamatos működésű).
A szórólapátos szem csefúvó berendezés 
(W heelabrator) elve
A szórólapátos öntvénytisztító berendezésnél 
a koptató — (rendszerint acél) — szemcsét egy
4 A  v o n a tk o z ó  s z a b v á n y t  lá sd  a z  iro d a lo m  fe l ­
so ro lá sb a n .
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vagy több gyors fordulatú (n =  2250 perc) 
lapátkeréken fellépő centrifugális erő veti ki, nagy 
sebességgel (v =  60 m/perc) és ennek megfelelő 
kinetikai energiával.
Az alkalmazott szemcse legtöbbnyire ön tö tt ­
acél, vagy kérgesített öntöttvas sörét, vagy zúza­
lék alakjában. A gömbölyű (sörét) kalapáló, a 
sokélű (zúzalék) szemcse elsősorban vágó, faragó 
hatással tisztít. Utóbbi koptató hatása erőtelje ­
sebb, de a kapott felület sokkal érdesebb. A szem­
cse kopásállósága, szívósága nagymértékben kihat 
a fogyasztásra, a tisztítás gazdaságosságára. A
Parányi György: öntvénytisztítás
lapát-acélszemcsével működő berendezések. Az 
acélszemcsés berendezések előnyei : 
kisebb erőszükséglet, 
kisebb helyszükséglet,





vékonyfalú, kényes öntvényeknél törés ve ­
szély.
a tisztítósugár kézzel nem irányítható.
Szaiad
8. ábra
hazánkban szokásos gyakorlattal szemben, ami­
kor is a szemcséket teljesén vegyes hulladékból 
készítik, megfelelő összetételű, esetleg kis mér­
tékben kéregvasból kell előállítani.
A króm, nikkel, réz ötvözés a minőséget 
javítja. Pl. 0,3—0,5% réz esetében az ütőszilárd ­
ság 20—50%-kal, a nyomószilárdság 30%-kal nő. 
Ezek az ötvözök nálunk azonban alig jönnek 
szóba.
Koptatóanyagnak használatos a drótból le ­
szabott rövidke hengeralakú szemcse, ún. szegvég 
hulladék, gránitszemcse. A kovakavics a lapát 
nagy kerületi sebessége m iatt szétporlik, nem 
használható.
A lapátok kopásállósága lényeges követel­
mény. Az elkopott lapátok, különösen ha kopásuk 
egyenlőtlen, kiegyensúlyozatlanságot és nagy ­
mértékű káros tömegerőket idéznek elő a lapát ­
koszorún. A lapátok élettartam a 1—3 műszak. 
Használatos a kéregöntésű és a mangánacél 
kivitel. Helytelen az az általános gyakorlat, hogy 
a lapátokat nyersen, a súlyuknak és az illesztendő 
méreteknek előzetes kalibrálása, készletek össze­
állítása nélkül ömlesztve adják ki. A gépet kezelő 
dolgozó pedig a lapátcsere alkalmával, az állás­
időt növelve, a koszorún illesztgeti és válogatja 
össze a lapátokat.
A sűrített levegős és szórólapátos szem csefúvó  
berendezés típusának m egválasztása
A sűrített levegős homokkal működő tisztító 
berendezéseket mindjobban kiszorítják a szóró-
Az elmondottak alapján lehetőség szerint a 
szórólapátos berendezések alkalm azására  kell 
törekedni. Homokfúvó alkalmazása csak o tt cél­
szerű, ahol kis mennyiségű kényes öntvényt kell 
tiszítani.
Az öntvények jellegének, súlyának megfe- 
lelelően mind a fúvókás, mind a szórólapátos 
berendezések a következő elrendezésűek lehetnek.
a) Szekrényes — kisebb öntvények a zárt 
tisztítóforgóasztalos kamrába vannak helyezve. 
Homokfúvás esetén a fúvóka fix vagy kívülről -— 
nyíláson á t védőkesztyűben ta rtv a  — irányított. 
A szórólapát szemcsesugara külön nem irányít ­
ható. A forgóasztalos berendezések elsősorban 
kényes, vékonyfalú sokmagu, kis és közepes nagy ­
ságú öntvények tisztítására alkalmasak (pl. mo­
torhenger, hajtóműház, arm atúra). Az egyszerű 
forgóasztalos típus kisebb öntödékbe kisebb és 
nagyobb öntvényekhez egyaránt alkalmas. A több ­
szörös forgóasztalú kivitelnél, amelynél a nagy-
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forgóasztalon belül 4—6 saját tengelye körül is 
forgó kisebb asztal van (9. ábra), tisztító hatása 
sokkal egyenletesebb. A tisztítható öntvények 
méretét a kis forgóasztalok átmérője határozza 
meg.
b) Forgódobos. Az öntvények koptatódobhoz 
hasonló lassan forgó dobban egymáson gördülnek, 
a tisztítószemcsesugár az egyik vagy mindkét 
oldalfalon, illetőleg az üreges kialakítású csapágy 
furatán keresztül fejti ki hatását. A 10. ábra 
egyoldalról fúvó szórólapátos berendezést ábrá ­
zol (6. tábl.).
1 Szemcse adage
2 Szóró lapát 
J Forgódob 
k Ház
1 0 . ábra
A berendezés elsősorban kisebb, nem töré ­
keny, ömleszthető öntvények tisztítására alkal­
mas. A dobot kb. az átmérő egyharmadáig kell 
megtölteni, fordulatszáma 1/perc (7. tábl.).
c) Szalagdobos. — Elvileg a forgódobossal 
azonos működésű. A darabok görgetését egy fél- 
hegerpalást mentén vezettett tagos szalag (her­
nyólánc) biztosítja, az ürítés pedig a lánc vissza­
felé járatásával történik.
A legkülönfélébb súlyú (6 kg-tól 400 kg/db-ig) 
és alakú nem törékeny, ömlesztve adagolható 
öntvények tiszítására alkalmas berendezések. H o ­
mokfúvó kivitelük a nagy energia és levegő- 
fogyasztás m iatt nem gazdaságos.
6. táblázat
T á jé k o z ta tó  ad a to k  a szó rási időre  ((J. F . k á t.)
Ö n tv é n y fa jta S zó rási id ő /a n y a g
Szürkeöntvény .............. 4— 6 p erc
A o é lö n tv én y  ....................... 8— 20 p e rc
S z ín e s f é m ............................. 2— 4 p erc




D o b  0  m m D ob  h o ssz a  m m kg
500 700 600— 100
690 910 150— 200
910 1070 320— 400
1220 1070 500— 600
1500 1800 1200— 1400
esetekben a munkadarabok saját tengelyük körül 
is forognak, más esetekben többszörösen haladnak 
el a szemcsesugár előtt a hatékonyabb tisztítás 
céljából.
Ezek a berendezések igen nagy termelékeny- 
ségűek. Alkalmasak nagyméretű tetszőleges alakú, 
különösen vékonyfalú öntvények, m int kádak, 
radiátorok, hengerblokkok stb. tisztítására.
e) Kamrás. — A nagyméretű öntvények a 
zárt helység padlóján esetleg padlóba épített forgó- 
asztalon vannak, célszerűen a csillével együtt 
betolva.
Az öntvény szórólapátos berendezésben las ­
san forog, homokfúvósban pedig a védőöltözetes 
dolgozó a kam rán belül kézzel irányítja a sugarat 
a tisztítandó helyekre.
Ezek a berendezések közepes és nagy, több 
tonnás öntvények tisztítására alkalmasak.
Homok-hidraulikus öntvény-tisztító berendezés
A berendezés továbbfejlesztése a 3,4 pontban 
tárgyalt folyadéknyomásos magkvierőnek. Az el­
térés a tiszta folyadéksugárral működő (Hydro- 
blast) berendezéstől az, hogy egy különleges fúvó- 
kában áramló magas nyomású (75— 120 att) víz, 
injektor hatással felszívott víz-homokkeveréket 
ragad magával és azt nagy erővel az öntvényre 
csapja. A 25%-os homoktartalmú vízsugár nem ­
csak átvágja és kimossa a magokat, hanem az 
öntvény felületét is letisztítja úgy, hogy nincs 
szükség külön homokfúvásra. A tisztításra fel­
használt homok az öntvényről levert homok egy- 
része, a többi homok pedig ülepítés és szárítás 
u tán újra felhasználható formázásra. A beren­
dezés elvi vázlatát a 11. ábra m utatja.
A gyakorlatban kétféle berendezés haszná­
latos. Az egyik, amidőn a munkás a kamrán kívül 
van és innen irányítja a vízsugarat. Az ilyen kam ­
rá t forgóasztalokkal látják el, ezekre helyezik az 
öntvényeket. A kamrák másik változatánál a 
különleges vízhatlan ruhába öltözött munkás a 
kamrában van. Tekintve, hogy a kamrában igen 
erős a víz szóródása, a munkáshoz különleges 
légvezetéket vezetnek, amely a légzés megkönnyí­
tése mellett a vízhatlan ruha szellőzésére is szol­
gál.
A berendezésre vonatkozóan egyébként a
3. pontban a csak vízzel dolgozó hydroblastról 
mondottak a mérvadók.
Folyadéksugaras csiszolóberendezés
A folyadéksugaras csiszolás alapjában véve 
lapos tárgyak finomfelületi megmunkálására al­
kalmas. Lényege, hogy a 4—6 att-s sűrített leve­
gővel nagy sebességre felgyorsított víz-csiszoló 
szemcse keverékben levő műkorund szemcsék a 
felületi egyenetlenségeket leforgácsolják anélkül, 
hogy a tárgy alakját megváltoztatnák.
d) Függő konvejoros. Az öntvények egy, a 
tisztítókam ra mennyezetén futó végtelen láncon 
függnek, s folyamatosan haladnak el — egy vagy 
több szemcsefúvó, vagy szórófej előtt. Egyes
öntvénypácolás
Ezzel az eljárással fémtiszta felületek állít ­
hatók elő, reve eltávolítható és feltárhatók a 
felületi hibák.
112 Öntöde 1957. 4—5. sz. Parányi György: öntvény tisztítás
Az eljárás igen egyszerű. Az öntvényt behe­
lyezik egy nagyméretű süllyesztett fakádba, 
amelyben 5— 10%-os kénsav vagy 10—20%-s 
nátronlúgoldat van. Néhány órai áztatás teljesen 
fellazítja a felületi szennyezést. Az öntvényt pá ­
colás u tán  mésztejben kell közömbösíteni, majd 
vízzel lemosni és levegővel megszárítani. Az eljá ­
rást csak olyan öntvényekhez szabad használni, 
ahol az esetleges repedésekbe beszivárgó sav a 
későbbiek során nem okozhat — pl. a festék a latt 
— káros korróziót.
Fáncok, egyenetlenségek eltávolítása
A fáncok és egyenetlenségek eltávolítása első­
sorban a nagyöntvény, valamint a kézzel vagy 
pontatlan illeszkedésű formaszekrényben formázott 
öntvények számára jelent problémát. A kis tömeg­
cikkek koptatódobban történő tisztításának során 
fellépő koptató hatás a kisebb sorjákat stb. is 
lekoptatja, Ш. elsimítja (8. tábl.).
A nagyobb fáncok eltávolításának módszerei :




Állványos köszörű. Alakja közismert. Kisebb, 
k é z b e n  t a r t h a t ó  ( m a x  2 0  k g )  ö n t v é n y e k  táncai­
n a k  le k ö s z ö r ü lé s é r e  h a s z n á l h a t ó k .  R e n d s z e r i n t  a z  
á l l v á n y  m i n d k é t  o l d a l á n  e l h e l y e z e t t  k o r o n g o k k a l  
h a s z n á la to s .
Az állványos köszörű átlagos teljesítőképes­
sége :
e g y s z e r ű  d a r a b o k  0 ,5  k g - ig  . . . 100— 2 0 0  k g /ó r a
e g y s z e r ű  d a r a b o k  6— 15 k g - ig  2 0 0 — 3 0 0  k g /ó r a  
b o n y o l u l t a b b  d a r a b o k
6— 15 k g - ig .......................  100— 150 kg/óra
A teljesítő képesség függ az öntvények súlyá ­
tól, a leköszörülendő fáncok és egyenetlenségek 
hozzáférhetőségétől, hosszától és vastagságától.
F ü g g ő -  (len g ő -, in g a - ,)  köszörű. S z in t é n  jó l  
i s m e r t  s z e r k e z e t .
Alkalmazási területe : az öntvény súlyától 
függetlenül alkalmas nagy külméretű, lapos ön t ­
vényfelületek átköszörülésére, nagy nehéz öntvé ­
nyek fáncainak és egyenetlenségeinek eltávolítá ­
sára. A dolgozót mentesíti az eszköz, illetve a 
munkadarab tartásátó l így erejét a tényleges kö ­
szörülésre tudja fordítani. Termelékenysége 50— 
100 kg-os munkadarabokhoz két-háromszáz kg/óra.
Sorja faragás időszükséglete percben 8. táblázat
S ú ly c so p o rt
k g
K a la p á c c sa l 
v a ló  le tö ré s
K é z i v á g ó v a l 
és k a la p á c c sa l sz in te zés L ég v á g ó v a l le tö ré s  és sz in te zés
Ö v. Ö v. A ö .5 Öv. Aö.
0,1—  1,0 0 ,2—  0,4 0,5—  0,8 0,8—  1,5
1,1—  10,0 0,3—  0,7 0,7—  1,6 1,2—  2,3 0 ,5—  1,5 1,3—  4,0
10,1—  100,0 0 ,6—  3,0 1,4—  4,0 1,8—  6,0 1,3—  4,5 3,5— 10,0
101 —  500 1,8—  7,0 2,8— 11,0 3,5— 15,0 3 ,5— 10,0 8,0— 20,0
501 —  2 500 5 ,0— 15,0 8,0— 25,0 10,0— 20,0 8,0— 18,0 17,0— 30,0
2 501 — 10 000 12,0— 25,0 18,0— 38,0 18,0— 35,0 16,0— 26,0 25 ,0— 52,0
10 000 — 26 000 20,0— 40,0 — 24,0— 50,0 46 ,0— 95,0
5 A o é lö n tv é n y e k n é l c sak  a  n e h e z e n  h o z z á fé rh e tő  h e ly e k e n  s a rk a k n á l,  b em é ly e d ése k n é l s tb .  a h o v á  lé g v á g ó v a l 
n e m  le h e t  b e n y ú ln i.
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S o rja  k ö sz ö rü lé s  id ő sz ü k ség le te  9. táblázat
S ú ly c so p o rt
' k g
K éz i lé g k ö szö rű v e l Á llv á n y o s  k ö sz ö rű g é p p e l6 L en g ő  k ö sz ö rű g é p p e l
■
Ö v. Aö. Öv. Aö. Ö v. Aö.
0,1—  1,0 0 ,3— 0,6 0 ,3— 0,8
1,1—  10,0 0,8—  1,5 — 0,4— 1,8 0,7— 2,5 — —
10,1—  100 1,3—  3,7 2 ,0—  6,5 1,5— 3,2 2 ,0 — 6,3 1,6—  4,0 2,5—  6,8
101 —  500 3 ,5— 10,0 5,0— 14,0 — 3,5— 10,0 5 ,0— 14,0
2 501 — 10 000 22 ,0— 35,0 26,0— 55,0 — — 16,0— 25,0 23 ,0— 40,0
10 000 — 25 000 34,0— 50,0 50,0— 76,0 — — 22,0— 36,0 35,0— 60,0
0 Az á l lv á n y o s  k ö sz ö rű g é p ek n é l a  sú ly c so p o rt m a x . 50 kg -ig  é rv é n y es .
Kéziköszörű
Kisméretű kézben tartha tó  köszörőkorong. 
Legcélszerűbb a pneumatikus meghajtású kivitel, 
amelynél a nagy fordulatszámú kis súlyú lég­
motor magán a köszörűfejen van elhelyezve.
Alkalmazási területe :
a) nagy öntvények nehezen, függőköszörűvel 
hozzá nem férhető részei.
b) Az öntvények mélyen fekvő, belső sar­
kaiban előforduló rásiilések stb. kiküszöbölésére 
a különféle csapos koronggal működő köszörű 
használható jó eredménnyel.7
10. táblázat
K ö szö rű k o ro n g  k iv á la sz tá sa
1 K e rü le t i  
K ö szö rü lé s  sebesség  
m /m p
K o v á c so lt  acél, 
a c é lö n tv é n y  
h eg e sz té s i 
v a r r a t
Ö n tö ttv a s ,
sá rg a ré z ,
b ro n z
H o rd o z h a tó  
g ép p e l, k o ­
ro n g  á tm é rő  
200 m m -ig
25 K B  20 Q 
K B  24 P
SC 16 R  
SQ 20 R
45 K B  16 R 
K B  20 Q
K B  16  S 
SC 16 s
Álló g ép p e l, 
k o ro n g  á t ­
m é rő  400 
m m -ig
30 K B  20 Q 
K B  24 P
SC 20 R  
SC 24 Q
45 K B  20 Q j —  
K B  16 R  .!
Á lló g ép p e l, 
k o ro n g  á t ­
m é rő  450—  
750 m m
30 K B  14 R  
K B  16 R
SC 14 S 
SC 16 S
45 K B  12 Q 
K B  14 Q
—
L en g ő  g é p ­
p e l, k o ro n g  
á tm é rő  
300— 360 
m m
25 K B  16 Q 
K B  20 P
K B  12 R  
K B  14 Q
45 K B  12 R  
K B  14 G
ö. v . SC 16 S 
s á rg a ré z  lágy - 
b ro n z  SC 20 0
25
G y o rsacé l 
n a g y  0  t a r ­
ta lm ú  acé l 
K B  16 Q
R o z sd a m e s te s  
és ö tv ö z ö tt  
acé l
K B  14 Q 
K B  16 R
45 K B  14 Q K B  12 R
K ö tő a n y a g  : B a  v a g y  K e  
K ö tő a n y a g  : B a
7 A  k éz ik ö sz ö rű  te rm e lé k en y sé g e  k ö zb eeső  és 
n a g y  d a ra b o k n á l  0 ,3— 0,6 to n n a /ó ra .
A köszörűkorong anyagának m egválasztása
A különféle típusú köszörűgépekhez legjobb 
korongok kiválasztására a (MNOSZ 4502 szabvány) 
ad tájékoztatást. A táblázat betűjelzéseinek m a ­
gyarázatát az MNOSZ 4501 tartalmazza.
IR O D A L O M  —  S Z A B V Á N Y O K  
M N O SZ 17743 Ö n tv é n y t is z t í tá s
M N O SZ 243 Ö n tv é n y t is z t í tó s  acél- és v asszem cse  
M NOSZ 267 Ö n tv é n y t is z t í tó s  k o v a k a v ic s .
M NOSZ 4502 K ö szö rű  és c s iszo ló te s tek  a n y a g  m e g ­
v á la sz tá s a .
M NOSZ 5743 Az ö n tv é n y sz e rk e sz tő s  irá n y e lv e i. 
M NOSZ 4540 Ü zem i b a le se tv e sz é ly  e lh á r ítá s a . 
M NOSZ 2591 Ö n tv é n y e k  fé m tis z ta sá g i fo k o z a ta i á l ­
t a lá b a n .
MNOSZ 2697 Ö n tv é n y e k  fé m tis z ta sá g i fo k o z a ta i vili. 
fo rg ó g ép  ö n tv é n y e k n é l.
M NOSZ 2698 Ö n tv é n y e k  fé m tis z ta sá g i fo k o z a ta i  v á -  
k u u m te c h n . ö n tv .-n é l.
M NOSZ 5713 Ö n tv é n y e k  fé m tisz ta sá g i fo k o z a ta i s z e r ­
szám g ép  ö n tv .-n é l.
M NOSZ 5714 Ö n tv é n y e k  fé m tis z ta sá g i fo k o z a ta i sz e ­
re lv é n y  ö n tv -n ó l.
G ép ip a ri E n c ik lo p é d ia  V i l i .  k ö t  Ö n tv é n y  t is z t í tó  b e ­
ren d e zések . X IV .  k ö t.  Ö n tv é n y t is z t í tó  m ű h e ly e k  
te rv e zé se .
M u n k a d a ra b o k  kezelése  fo rg ó d o b b a n  —  T ech n isch e  
R u n d s c h a u  1949. X I .  4. 11. 19.
V éd ő ö ltö ze tek  —  T ech n isch e  R u n d sc h a u  1953. IX .  26. 
Akszenav N . P. Akszenov P. N . : Ö n tö d e i b e re n d ezé sek  
(417— 529. o ld .) M o szk v a  1950.
M acim  W. : O b e rflä c h e n v o rb e h a n d lu n g  v o n  E isen  
u n d  N ic h te is e n m e ta lle n  L e ip z ig  1954.
S tine V. F . : F é m e k  fú v a tá s o s  tis z t í tá s á h o z  m egfe lelő  
k o p ta tó  a n y a g  k iv á la s z tá sa . A m e ric a n  F o u n d ry -  
m a n , 1952. au g .
Anurov A . N . : A z ö n tv é n y e k  h id ra u l ik u s  t is z t í tá s a  
(L ite jn o e  P ro iz v o d sz tv . 1953. V.
Babock ÍR. : Ö n tv é n y t is z t í tá s  v a sp o ro s  a u to g é n  b e o l ­
v a sz tá s sa l. (C a n a d ia n  M eta ls , 1951. n o v .) .
Boriszov M . I .,  Rutter E . G., Szankov : A z .ö n tv é n y ­
t i s z t í tá s  te lje s  g ép es ítése  (köszörü lés) L ito . P ro iz ,
1951. jú n .
Chudzikiewicz R. : F o ly a d é k n y o m á so s  ö n tv é n y tis z t í tó  
b e re n d ezé s  (P rz e g la d  O d lew n ic tw a . 1953. feb r.) . 
K ozsinszkij L . I . : A  s a jto ló g é p p e l tö r té n ő  h o ltfe j le ­
v á g á s  és a  so r já z á s  te c h n o ló g iá ja  (L it. P ro iz v .
1952. au g .) .
Mocsalov B. D. : S zerszám g ép  n a g y ö n tv é n y e in e k  t is z ­
t í t á s á r a  szo lgá ló  fo rg ó d o b . (V c sz tn ik  M asinosz troe- 
,  n i j a  1951. I .)
Scheppard G. G. : S za lag fű ré sz  az  ö n tö d é k b e n . (C a n a ­
d ia n  M eta ls  1951. m á rc .) .
Szankov N . N . : Ö n t v é n y  t is z t í tá s  te lje s  g ép es ítése  és 
a u to m a tiz á lá s a  (köszö rü léssel). L it .  P ro iz v . 1951. 
o k t.) .
V asszem osék  g y á r tá s a  a lk a tré s z e k  tis z t í tá s á h o z  és fe lü ­
le t i  ja v ítá s h o z  (L it. P ro iz v . 1951. á p r .) .
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H í r e k
A ön téstech n ik a i E gyesü letek  N em zetközi B izottsága  
és a 24 . nem zetközi öntőkongresszus
A m ik o r az  első v ilá g h á b o rú  u tá n  a  n e m z e tk ö z i k a p ­
c so la to k  n ém ileg  h e ly re á ll ta k ,  eg y re  s ü rg e tő b b e n  j u t ­
t a t t á k  k ife jezé sre  az  o rszágos eg y e sü le ti ö ssz e jö v e te le ­
k e n  ta lá lk o z ó  bel- és k ü lfö ld i ö n tő sz a k e m b e re k  a z t  a  
k ív á n s á g u k a t ,  h o g y  az  o rs z á g h a tá ro k o n  tú lm e n ő  s z a k ­
m a i e g y ü t tm ű k ö d é s  a la k u ljo n  ki.
A z A ngo l Ö n tő k  In té z e te  ( I n s t i tu te  o f B r itish  
F o u n d ry m e n )  1921. év i ü lé sé n  a m e r ik a i ré sz rő l v e t e t t é k  
fe l ö n té s te o h n ik a i je le n té se k  n e m z e tk ö z i k ic se ré lésé n ek  
g o n d o la tá t .  A m ik o r a z  A ngo l Ö n tő k  In té z e te  1922-ben  
B irm in g h a m -b a n  ü lé se z e tt , A n g lia , az  E g y e sü lt  Á llam o k , 
F ra n c ia o rsz á g  és B e lg iu m  ö n té s te c h n ik a i e g y e sü le te i 
e lh a tá ro z tá k ,  h o g y  n e m z e tk ö z i k o n g re ssz u so k a t r e n ­
d ez n ek  : az  e lső t P á r iz s b a n  1923-ban , a  m á so d ik a t 
D e tro i tb a n  1926-ban .
E  k ő t k o n g ressz u s  k ö z t i  id ő sz a k b a n  egyes o rszágos 
e g y e sü le tek  á l ta l  s z e rv e z e tt  re n d e z v é n y e k , a m e ly e k e t 
n e m z e tk ö z i k o n g re ssz u sn a k  n e v e z te k , eléggé z a v a ro s  
h e ly z e te t te re m te t te k .  F e lism erv e  a  h e ly z e t v eszed e lm es 
v o l tá t ,  Paul Ropsy, B e lg iu m  Ö n té s te c h n ik a i E g y e s ü le té ­
n ek  (A sso c ia tio n  T e c h n iq u e  de  F o n d e r ie  do B elg ique) 
a k k o r i e ln ö k e  1926 d ec e m b e ré b e n  A ng lia , B e lg iu m , 
F ra n c ia o rsz á g  és N é m e to rsz á g  m ű sz a k i e g y e sü le te in ek  
e ln ö k é t ta lá lk o z ó ra  h ív ta  B rü ssze lb e . Az ö ssze jö v e te l 
e re d m é n y e  az  Ö n té s te c h n ik a i E g y e sü le te k  N em z e tk ö z i 
B iz o tts á g á n a k  (N B ) m e g a la p ítá s a  v o lt .  E ln ö k k é  P aul 
Ropsyt, t i t k á r r á  Тот  M akemsont v á la s z to t tá k ,  a k i a  
t i t k á r i  t i s z te t  h a lá lá ig , 1954-ig b e tö ltö t te .
R ö v id e se n  b e lé p te k  a  n e m z e tk ö z i b iz o tts á g b a  
O laszo rszág , S p an y o lo rszá g  és C seh sz lo v ák ia  e g y esü le te i. 
E lő sz ö r 1927 á p r il is á b a n  B rü ssz e lb e n  ü lte k  össze a  
b iz o tts á g  ta g ja i ,  a h o l v e n d é g k é n t az  A m e rik a i Ö n tő k  
E g y e sü le te  (A m erica n  F o u n d ry m e n 1 s A sso c ia tio n ) k é p ­
v ise lő je  is  je len  v o lt. E z  id ő b e n  H o lla n d ia  és L u x e m b u rg  
eg y e sü le te i is h e ly e t  k a p ta k  a  N . B .-b a n . U g y a n e b b e n  
az  é v b e n  a  p á r iz s i n e m z e tk ö z i k o n g ressz u s  a lk a lm á v a l 
az  A m e rik a i Ö n tő k  E g y e sü le te  is a  N . B . h iv a ta lo s  
t a g já v á  le t t ,  m a jd  az  1930. év i L ié g eb en  m e g ta r to t t  
ö n tő k o n g re ssz u s  s o rá n  a  L en g y e l Ö n tő e g y e sü le tte l 
b ő v ü lt  a  ta g o k  k ö re .
E lső  fe la d a t  a  n e m z e tk ö z i k o n g ressz u so k  m e g re n ­
d ezéséb en  egységes t e r v  és a  csere e lő ad á so k  szükséges 
i r á n y v o n a la in a k  k ia la k í tá s a  v o lt. M e g in d íto t tá k  a  s z a k ­
la p o k  és m ű sz a k i k ö z le m é n y e k  re n d sz e re s  c se ré jé t. 
A  N . B . f e la d a tk ö re  k é ső b b  k ib ő v ü lt  : a  ta g e g y e sü le te k  
re n d e z v é n y e in e k  (évi ü lé sek  és k iá llí tá so k )  id ő p o n t já t  
m e g h a tá ro z z a , k ép v ise li a z  ö n tő ip a r  n e m z e tk ö z i s z ín ­
v o n a lú  é rd e k e it  és k a p c s o la to k a t  lé te s í t  ro k o n ip a rá g a k  
sz ak e g y e sü le te iv e l h a sz n o s  n e m z e tk ö z i e g y ü t tm ű k ö d é s  
cé ljáb ó l.
A  N . B . v éd n ö k ség e  a l a t t  1927 és 1939 k ö z t  
é v e n te , 1948- és 1949-ben , m a jd  1951 ó ta  m in d e n  é v b e n  
re n d e z te k  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u s t. A z 1956. év i 
D ü sse ld o rfb a n  r e n d e z e t t  k o n g ressz u so n  h o ssz ú  év ek  
ó ta  ism é t je len  le h e tte k  m a g y a r  ö n tő sz a k e m b e re k , b á r  
az  O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á t h iv a ta lo s a n  sen k i 
se m  k é p v is e l te .1
A N . B . a la p í tá s a  ó ta  fo g lak o z ik  k ü lö n b ö z ő  m ű ­
sz a k i k é rd é se k k e l, a m e ly e k e t n e m z e tk ö z i e g y ü t tm ű k ö ­
d ésse l k e ll m e g o ld an i. Í g y  p l. a  c seh sz lo v ák  Pisek  p r o ­
fe ssz o r k e z d em én y e zésé re  1 9 28-ban  b iz o tts á g  a la k u l t  az  
ö n tö d e i fo g a lm a k  m e g h a tá ro z á s á ra , g y ű jté sé re  és tö b b  
n y e lv re  v a ló  le fo rd ítá s a  é rd e k é b e n . E  b iz o tts á g  m u n k á ja  
n y o m á n  1937-ben  f ra n c ia  k ia d á s b a n  m e g je le n t az  első  
n e m z e tk ö z i ö n tő sz ó tá r . 1949-ben  a  b iz o tts á g  ú j já a la k u l t  
és 1955-ben  m e g je le n te t te  a z  o lv a sz tá s  tá rg y k ö ré b e  
v ág ó  fo g a lm a k  n e m z e tk ö z i s z ó tá r á t .
1 9 30-ban  a la k u l t  az  ö n tö t tv a s  v iz s g á la tá v a l fo g la l ­
ko zó  b iz o tts á g , a m e ly n e k  f e la d a ta  n e m z e tk ö z i e lő írá so ­
k a t  k id o lg o z n i és a  N . В . ta g á lla m a ib a n  b e v e z e tn i.
1 P rá g á b a n  re n d e z e t t  1948. é v i 16. n e m z e tk ö z i 
ö n tő k o n g re ssz u so n  v e t t  r é s z t  u to l já r a  m a g y a r  k ü ld ö t t ­
ség , Tömösközi Jenő  t a g tá r s u n k  v ez e té sé v e l.
1 937-ben  a  le n g y e l Gierdziejewski p ro fe ssz o r v e z e ­
té sé v e l az  ö n tv é n y h ib á k k a l  fog la lkozó  b iz o tts á g  k e z d te  
m eg  m ű k ö d é sé t. F e lv é te le k e t g y ű j tö t t  h ib á s  ö n tv é ­
n y e k rő l, r e n d sz e re z te  ő k e t, r á m u t a to t t  a  h ib á k  o k á ra , 
h o g y  a z  ö n tő  m e g ta lá l ja  k ik ü sz ö b ö lé sü k  m ó d já t .  A  
m á so d ik  v ilá g h á b o rú  m e g s z a k íto t ta  a  b iz o tts á g  m u n k á ­
j á t .  A m e rik a  és A n g lia  je le n te te t t  m eg  u g y a n  e b b e n  
a z  id ő b e n  ö n tv é n y h ib á k k a l  fo g la lk o zó  m u n k á k a t ,  de  a  
b iz o tts á g  1949-ben  ú j já a la k u l t  és a  f ra n c ia  Henon  
v ez e té sé v e l ú j h ib a re n d sz e re z é s t d o lg o z o tt k i. E n n e k  
a la p já n  1952-ben  k ia d ta  a  v a s ö n tv é n y e k , 1955-ben  
az  acél- és s z in e s fé m ö n tv é n y e k  h ib á i t  összefog laló  
a t la s z o k a t .  A  N . B . m in d e n  ta g ja  m e g k a p h a tja  az  
ö n tv é n y h ib a  a t la s z o k  le fo rd ítá sá h o z  és k ia d á sá h o z  
szü k ség es a n y a g o t.  íg y  a  n é m e te k  p l. 1955— 5 6 -b an  
k ia d tá k  m in d k é t  k ö te te t .
1949-ben  az  o lasz  Olivo ja v a s o l ta ,  h o g y  a  N . B. 
re n d sz e re s ítse n  é v e n k é n t k ia d h a tó  d í ja t  a z  ö n té szo t 
te ré n  s z e rz e tt  é rd e m e k  e lism erésé re . A z első  ily e n  d íja t ,  
B e n e v e n u to  C ellin i Perseus-s z o b rá n a k  m á s á t ,  1951-ben  
a  b e lg a  René Deprez k a p t a .2
A  t i t k á r i  te e n d ő k e t  G. Lambert (A nglia) l á t j a  el 
1954 ó ta .  A z eg y  év  id ő ta r ta m r a  v á la s z to t t  e ln ö k  (az 
előző é v b e n  a le ln ö k ) 1957-ben  a z  u g y a n c sa k  an g o l A . B. 
Everest.
A z 1956. év i n e m z e tk ö z i k o n g ressz u s  és a  vele  
o g y id ő b en  r e n d e z e t t  ö n tö d e i s z a k k iá llí tá s  g a z d a g  a n y a ­
g á v a l m é ltá n  k e l te t te  fe l a z  egész v ilá g ró l ö ssz ese re g le tt 
ö n tő sz a k e m b e re k  é rd e k lő d é sé t és e lism e ré sé t. E  re n d e z ­
v é n y e k  és a z  ü z e m lá to g a tá so k  re n d k ív ü l  é r té k e s  t a ­
p a s z ta la to k k a l  g a z d a g í to t tá k  a  r é sz tv e v ő k e t.
A z 1957. év i n em z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u s t a  Svéd  
Öntök Egyesülete (Sveriges M ekanförbund) ren d e z i 
S to c k h o lm b a n  a u g u s z tu s  19. és 24. k ö z t .  R e n d e z ő k é n t 
m ű k ö d n e k  k ö z re  a  n o rv ég , f in n  és d á n  e g y e sü le te k  is.
A  k o n g re ssz u s t a  s to c k h o lm i p a r la m e n t é p ü le té b e n  
b o n y o lí t já k  le. A z e lő ze tes  p ro g ra m  s z e r in t a  m ű sz ak i 
e lő ad á so k  az  a lá b b i  tá rg y k ö rö k b e  so ro lh a tó k :
Ö n tö d é k  szerv ezése
Ö n tö t t  a n y a g o k  v iz sg á la ta
K o rs z e rű  fo rm a  és m a g k ö tő a n y a g o k
O lv asz tó b e re n d ez ése k  ú ja b b  fe jlő d ése
N em v asfé rn ek  ö n té se .
Az eddig  ism e rt e lő ad áso k
Üj e l já rá s  a  s z a k ító sz ilá rd sá g , a  te líté s i szám , a  
g r a f i t  a la k já n a k  és m é re té n e k  b ec sü lé sé re  u l tr a h a n g g a l .  
R. Ziegler (  Ausztria).
A  fe lö n té s  á l ta l  b e fo ly á so lt zó n á k . L eh e tség es  
tá p lá lá s i  tá v o lsá g o k  és e n n e k  té n y ez ő i. R. N am ur  
(  B elg ium ).
A  h o m o k  v e g y i k ö té sé n e k  e lm é le te  a  C O a-e ljá rás- 
b a n . L. Petrzela ( Csehszlovákia).
A  fém  b e h a to lá s a  h o m o k m a g o k b a . K . F ursund  
(  D ánia).
A  p e r li te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s n a k  a  s z a k í tó ­
v iz sg á la tb a n  m e g n y ilv á n u ló  tu la jd o n sá g a i. G. N . J . 
Gilbert és К . V. Palm er (  A ng lia ). N á tr iu m -s z ilik á t 
h a s z n á la ta  h o m o k  k ö té sé re . F. W. N ield és D. Epstein  
(  A nglia).
M egjegyzések  a  fo rró sze le s  k u p o ló b a n  tö r té n ő  
o lv a sz tá s ró l és az  an y a g m é rle g rő l. S . Forsell ( F in n ­
ország).
G áz o k  a lk a lm a z á sa  ö n tö d é b e n . A. Portevin ( F ran ­
ciaország).
A lu m ín iu m - és m a g n é z iu m ö n tv é n y e k  ö reg b ítése . 
L. J .  G. van E vijk  (H ollandia).
A levegő  t i s z t í tá s a  ö n tö d é b e n . A. R iggi ( Olasz­
ország).
Á  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  o x id á c ió ja  (film m el). N . 
K ayam a és K . N ozaki (J a p á n ) .
A  k u p o ló b a n  v a ló  k a rb o n fe lv é te l e lm éle te . R. 
Kreszewski ( Lengyelország).
- 1956 -ban  a  n é m e t Johann Croning, a  h é jfo rm á z á s  
fe lta lá ló ja .
Hírek
P e r l i te s  s z ü rk e v a s . I .  N . Alcacer és L . F . Carlos 
(  Spanyolország ).
In d u k c ió s  k em en c e  je len tő ség e  az  Ö n tödében  
m e ta llu rg ia , m u n k a k ö rü lm é n y e k  és g az d aság o ssá g  sz e m ­
p o n tjá b ó l. K . Brokmeier, (N ém et Szöv. K özt.).
A z ö tv ö z e te k  k a lo r im e trá lá sa  és te rm o d in a m ik á ja . 
W. Oelsen, (N ém et Szöv. K özt.).
E gészség i á r ta lm a k  ö n tö d é k b e n  és m egelőzésük . 
A. Ahlm ark és H. Ohlman (Svédország).
Szellőzés a  sv é d  ö n tö d é k b e n . K . Nielson ( Svéd ­
ország ).
A c é lö n tv é n y e k  m eleg ro p ed ésén ek  m e ta llu rg ia i 
s z e m p o n tja i.  K . Beckius (Svédország).
A  sz ilic iu m  v á lto z á sa  k u p o ló b a n  o lv a s z to tt  ö n t ö t t ­
v a s b a n . J .  Drachmann (Svédország).
A  h o m o k sz em csé k  a la k já n a k , fe lü le té n e k  és m é re t ­
e lo sz lá sá n a k  h a tá s a  a  fo rm á zó h o m o k o k ra . H. Petterson 
(  Svédország ).
A  n a g y sz ilá rd sá g ú  te m p e rö n tv é n y  fe jlő d ésé n ek  
á l la p o ta .  B . Thyberg (Svédország).
A  k ö n n y ű fé m ö n tv é n y e k  sz ilá rd sá g á n a k  v á lto z á sa .
F. H. T urner (Svédország).
Ат. E g y e sü lt  Á lla m o k  a  c ím e k e t m ég  n e m  k ö zö lte . 
A z e lő a d á so k a t i t t  is , m in t  D ü sse ld o rfb a n , ango l, 
f ra n c ia  és  n é m e t n y e lv re  sz in k ro n  fo rd ít já k .  A  r é s z t ­
v e v ő k  a z  e lő ad á so k  k ö z t i  s z ü n n a p o k o n  v a g y  a z  ő k e t n e m  
é r in tő  e lő ad á so k  t a r t a m a  a l a t t , i s  sv é d  ö n tö d é k e t  l á to ­
g a tn a k . T á rsa d a lm i je lle g ű  re n d e z v é n y  a  n y itó  és zá ró  
ü n n ep ség , v a la m in t  a  szép  sv é d  fő v á ro s  m e g te k in té se .
Gyárlátogatások a kongresszus tartam a alatt
A u g u sz tu s  20.
1. F in n o rszág . K a rk k i lá b a n  v a n  S k a n d in á v ia  eg y ik  
le g n a g y o b b  ö n tö d é je . T erm e lése  év i 18 000 to n n a  
v a s ö n tv é n y  és 400  t  k ö n n y ű fé m ö n tv é n y . E rő s  
g ép esítés . F o rró sze le s  k u p o ló .
2. Ä sea , V ä s te rä s .
A z A sea  ö n tö d é k  te rm e lé se  év i 10 000 t  s z ü rk e ­
ö n tv é n y  és 400 t  réz - és k ö n n y ű fé m ö n tv é n y ', fő ­
k é p p e n  a  v illa m o s ip a r , g ő z tu rb in á k , s tb .  sz á m á ra . 
K o rsz e rű , n a g y m é r té k b e n  g é p e s íte t t  ö n tö d é k . I n ­
d u k c ió s  k em en c ék  ö n tö t tv a s  és  n em esfém ek  o lv a sz ­
tá s á r a .  A  fo rgácso ló  m ű h e ly e k  is  m e g te k in th e tő k .
3. A B  K a n th a l ,  H a lls ta h a m m a r .
K o rs z e rű  ac é lö n tö d e , év i 1200 t  v é k o n y fa lú  g é p ­
ö n tv é n y t ,  tu rb in a ö n tv é n y t  és h ő álló  ö n tv é n y t 
g y á r t .  A  g y á r  k ü lö n le g es  te rm é k e  a  k a n ta l  e lle n ­
á llá s -a n y a g .
4. K o h lsv a  J e rn v e rk s  A B . K o lsv a .
É v i 3500 to n n á s  g é p ip a r i a c é lö n tő d é , a u s te n ite s  
m a n g á n a c é lt  is  g y á r t .
5. A B  S e p a ra to r , T u llinge .
K o rs z e rű  v a s ö n tö d e , év i 4000 t  v é k o n y fa lú  ö n t ­
v é n y t  g y á r t .  O lv a sz tá s  fo rró sze les  k u p o ló b a n  és 
h a t  to n n á s  k is f re k v e n c iá s  k em en c éb e n . K o rsz e rű  
fo rgácso ló  m ű h e ly , k ü lö n leg es  g ép e k k e l fe lszerelve.
6. A B  W . B e rg m a n  és S v en sk a  C e n tr ifu g  A B , Söder- 
tá l je .  K ö n n y ű fé m e t ö n t  év i 600 t  m e n n y isé g b e n  
h o m o k b a n , 250 to n n á s  k o k illá b a n  és n y o m á so s  
ö n té sse l. V illam os o lv a sz tó k em e n cé k  és a u to m a ta  
fo rm ázó -eg y ség ek . A  S v e n sk a  C e n tr ifu g  A B  h o m o k ­
fo rm á z á ssa l te rm e l ré z a la p ú  ö tv ö z e te k e t  év i 400 t  
m e n n y isé g b en , fő k é n t s z e p a rá to ro k  s z á m á ra . O l ­
v a s z tá s  in d u k c ió s  k em e n c é k b e n , k o rsz e rű  szellőzés.
7. A B  C e n tr ig u g a lrö r , O x elo su n d . Cső ö n tö d e , te rm e ­
lése  25 000 t  p ö rg e tő  ö n té sse l g y á r to t t  n y o m ó - és 
le fo lyócső . O lv a sz tá s  fo rró sze les  k u p o ló b a n  és 
k is f re k v e n c iá s  k em en c éb e n .
A u g u sz tu s  22.
8. A B  S v en sk a  K u lla g e r fa b r ik e n  (S K F ) és A B  P u m p - 
S e p a ra to rs  G ju te r ie r ,  K a tr in e h o lm . A z S K F  n ag y  
és k o rsz e rű  ö n tö d e , év i te rm e lé se  18 000 t  v a s ö n t ­
v é n y , 700 t  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y  és 2000 t  a c é l ­
ö n tv é n y . F ő k é n t g é p ö n tv é n y e k , m o to rö n tv é n y e k  
és c s a p á g y sz e k ré n y e k . A z Â B  P u m p - G ju te r ie r  
év i 3000 t - á t  te rm e lő  v a sö n tö d e , fő k é p p e n  a  m o to r  
és g é p ip a r  s z á m á ra  és v é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k , pl. 
zo n g o ra  -k e re te k .
9. A B  J ä m fö rä d lin g , H ä lle fo rsn ä s .
A le g n a g y o b b  sv é d  te m p e rö n tö d e , fő k é p p e n  tem - 
p e rö n tv é n y t  és f i t t in g e t  g y á r t .  G é p e s íte tt  fo rm á z ó ­
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rész leg , k o rsz e rű  o lv a sz tó b e re n d e z é s  : fo rró sze les  
k u p o ló , lá n g k em e n ce .
10. A B  B o lin d e r-M u n k te ll, E s k ü s tu n a .
G é p e s íte tt  v a sö n tö d e . É v i 9000 t  m o to r  és t r a k to r -  
ö n tv é n y e . F o rró sze le s  k u p o ló k .
11. B rö d e rn a  S ö d erb erg s  M e ta llg ju te r i , E sk ils tu n a . 
K e re sk e d e lm i ö n tö d e  ré z a la p ú -  és k ö n n y ű fé m ­
ö tv ö z e te k re . H o m o k ö n té s  és k o k illa -ö n té s . É v i 
te rm e lé s  1000 t .
12. A B  A k ers  S ty c k e b ru k , A k ers  S ty c k e b ru k .
K o rsz e rű  ö n tö d e , te rm e lé se  5000 t  ö n tö ttv a s h e n g e r  
és 15 000 to n n a  cső. A  c sö v e k e t a  g y á rb a n  k if e j ­
l e s z te t t  k ü lö n le g es  m ó d o n  ö n tik . Ä  h e n g e re k e t 
ö n tö t tv a s b ó l  v a g y  g ö m b g ra f ito s  v a sb ó l ö n tik , 
25 t  d a ra b sú ly ig . O lv a sz tá s  4 n a g y fre k v e n c iá s  
k em en c éb e n , (e g y e n k in t 8 to n n á s )  és fo rró sze le s  
k u p o ló b a n .
A  k o n g ressz u si b iz o tts á g  m e g e g y e z e tt szám o s sv éd , 
d á n  és n o rv é g  ö n tö d é v e l, h o g y  fo g a d já k  a z o k a t  a  
r é s z tv e v ő k e t, a k ik  e lő re  je lz ik  lá to g a tá s i  s z á n d é ­
k u k a t .  Í g y  p l. a  S v éd o rszág  k ö z e p é n  levő  ö n tö d é k  
a u g u s z tu s  26— 27-én  10— 12 ó rá ig  és  14— 16 ó rá ig  
le szn e k  n y itv a .  A  h é t  k ö z e p é n  a z  O slo sz o m szé d ­
s á g á b a n , D é l-S v éd o rszá g b an  és a  k o p p e n h á z g a i 
k ö rz e tb e n  levő  ö n tö d é k  le szn ek  n y itv a .  A  h é t  
v é g é n  N o rv é g ia  és D á n ia  eg y éb  ré sz e in  levő  ö n tö ­
d é k b e  le h e t  lá to g a tn i .
A z u ta z á s i  le h e tő ség ek rő l n e m  a  k o n g ressz u s  t i t ­
k á rs á g a , h a n e m  eg y  u ta z á s i  i r o d a  g o n d o sk o d ik  
(AB N o rd isk  R e se b u re a u , S tu re p la n  6, S to c k ­
h o lm  Ö.
A  f in n  e g y e sü le t —  F in la n d s  M e ta llin d u s tr ifö re n in g -  
S u o m en  M e ta llite o lisu u sy h d is ty s  —  k o n g ressz u s  
u tá n i  t ú r á t  re n d e z  F in n o rsz á g b a , a m e ly n e k  so rá n  
a  L o k o m o  O Y  a o é lö n tö d é t lá to g a t já k  m eg  T am - 
p e re -b e n  és K a rk k il la -b a n  a  H ö g fo rs  B r a k  g y á ra t .
A u g u sz tu s  2 5 -én  ü z e m lá to g a tó  k ö ru ta z á s  k ö v e t ­
k ez ik , a m e ly n e k  eg y  h e t i  id ő ta r ta m a  a l a t t  sv é d , n o rv ég , 
f in n  és d á n  ö n tö d é k e t  ta n u lm á n y o z h a tn a k  a  ré sz tv e v ő k .
H a  a  m a g y a r  ö n tő sz a k e m b e re k e t lé ts z á m b a n  és 
fe lk é sz ü ltsé g b e n  e rő se b b  k ü ld ö tts é g  k ép v ise li a  24. 
n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so n , m in t  D ü sse ld o rfb a n , a  
m a g y a r  ip a r  m ég  tö b b  h aszn o s  ta p a s z ta la t t a l  g a z d a ­
g o d h a t , n a g y o b b  lé p ése k k e l h a la d h a t  a  k o rsz e rű , g a z d a ­
ságos te rm e lé s  e lérése  felé . K álm án Lajos
A m ásod ik  tu d o m á n y o s ön töd ei k o n feren cia  K rakkóban
1956. o k tó b e r  4 -én  ü lte  m eg  a  K ra k k ó i Ö n tö d e i 
K u ta tó in té z e t  fe n n á llá s á n a k  tíz év e s  é v fo rd u ló já t.  E z  
a lk a lo m m a l a z  In té z e t  b e m u ta t ta  a  b e re n d e z é se it és 
e lé r t  e re d m é n y e it, m a jd  az  o k tó b e r  5. és 7. k ö z ö t t  t a r t o t t  
k o n fe re n c iá n  tö b b  é rd e k e s  e lő a d á s  h a n g z o t t  el. A  k e le t ­
n é m e t ö n tö d e i in té z e te t  (L ipcse) k é t ,  a  cseh sz lo v ák  
in té z e te t  (B rno ) h á ro m  sz a k e m b e r  k é p v ise lte .
E lső n e k  P. Januszewicz, a z  In té z e t  ig a z g a tó ja  
ré sz le te se n  is m e r te t te  az  I n té z e t  fe jlő d ésé t, s z e rv e z e té t 
é s  tá v la t i  le h e tő sé g e it (1). A z ig en  k o rsz e rű  in té z e tn e k  
a m e ly  a  g é p ip a r i m in is z té r iu m  h a tá s k ö ré b e  ta r to z ik ,  11 
o sz tá ly a  v a n  : á l ta lá n o s  ö n tö d e i te ch n o ló g ia , v a s ­
ö tv ö z e te k  ö n té se , n em esfém ek  o sz tá ly a , m ű sz a k i s e g í t ­
ség  ( ta n á c sa d á s )  o sz tá ly a , fo rm á zó - és tű z á lló -a n y a g o k , 
fém fiz ik a , m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k  k u ta tá s a ,  fém ek  
k é m iá ja , k ís é r le ti  m ű h e ly e k , sz a b v á n y o s ítá s  és d o k u ­
m e n tá c ió . A z in té z e t  tíz é v e s  m ű k ö d é se  a l a t t  86 k u ta tá s i  
e re d m é n y t v e z e t te k  b e  a z  ip a rb a  és az  in té z e t m ű k ö d é ­
sé n ek  g a z d a sá g o ssá g á ra  je llem ző , h o g y  ezek  k ö zü l 6 -n ak  
a  m e g v a ló s ítá s á b ó l a d ó d ó  m e g ta k a r í tá s  k ö rü lb e lü l k é t ­
sze r fed e z te  a z  I n té z e t  b e ru h á z á s i k ö lts é g e it  és tízév es 
f e n n ta r tá s á t .
A  to v á b b ia k b a n  S. Pelczarski, a z  I n té z e t  m ű sz a k i 
ig a z g a tó ja  a  „L e n g y e l ö n té sz e t m ű sz a k i fe jlő d é sé rő l“ 
sz á m o lt be , k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  k u ta tá s  e te k in te tb e n  
e lfo g la lt lén y eg es  szerep ére .
A z e lő a d á s so ro z a tb a n  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  h a n g ­
z o t ta k  el.:
L. Jam roz : A  „ S ta r  2 0 “  te h e rg é p k o c s i ö n tö t t  
fo rg a tty ú te n g e ly é n e k  k id o lg o z ása  (2).
A z e re d e tile g  N i-C r a c é lo k b ó l k o v á c so lt fo rg a tty ú s -  
te n g e ly e k e t n e m c sa k  h e ly e t te s í te t te  a z  ö n tö t t  te n g e ly
116 Öntöde 1957. 4—5. sz. Hírek
(m o d if ik á lt —  M öv. 34 —  v a g y  g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s ) ,  
h a n e m  m ég  b iz o n y o s  e lő n y ö k  is je le n tk e z te k .
K . Hess : Ö n tö t tv a s  fu tó k e re k e k  (3).
A  k e re k e k  s z á m ítá s á n a k  ism e r te té se  u t á n  b eszá m o l 
cs ille k e rek e k en  és d a ru k e re k e k e n  v é g z e t t  k ísé rle te k rő l. 
K b . 800 d b . n y o cfé le  k iv ite lű  cs illek erék  és 200 d b . 
ö tfé le  d a ru k e ré k  k é sz ü lt . A  s z ta t ik á i  és n ég y é v i ü ze m i 
v iz sg á la to k  a la p já n  cs illa g k e rek e k  s z á m á ra  le g a lk a l ­
m a s a b b n a k  b iz o n y u lt  az  Ö v. 26-bó l k é sz ü lt , k é t tá rc s á s ,  
b á ro m  n y ílá s sa l ö n tö t t  k e ré k . K o p á sa  m in im á lis . A 
d a ru k e re k e k  k o p á s a  azo n o s v o lt  az  ac é lk e rek e k év e l.
S. Jarzebski : A  fo rm á z ó h o m o k b a n  a lk a lm a z a n d ó  
h e ly es  sz é n p o r  (4).
14 len g y e l a k n á b ó l sz á rm az ó  sz én p o ro k  v iz s g á la tá ­
v a l  a  k ö v e tk e z ő  e re d m é n y e k re  j u to t t a k  :
1. L e g a lk a lm a s a b b n a k  b iz o n y u lta k  a  v i t r i t -  és 
k la r i ts z e n e k , t e h á t  a  k o k sz o lh a tó  szen ek . A já n la to s  
e lő k é sz íte tt  szén fé le ség ek e t h a sz n á ln i.
2. A fo rm á z ó a n y a g  és a  fo ly ék o n y  fé m  é r in tk e z é se ­
k o r  a  „ h e ly e s“ sz én p o r g y o rsa b b a n  k e rü l  k é p lé k e n y  
á l la p o tb a  (fé lkoksz v a g y  k o k sz).
3. A  k é p lé k e n y  ré te g b e n  g ázo k  s z a b a d u ln a k  fel 
n a g y  n y o m á ssa l, a m e ly n e k  h a tá s á r a  a  h o m o k szem csék  
k é p lé k e n y  b e v o n a to t  k a p n a k , a m e ly  a  r á s ü lé s t  m e g ­
a k a d á ly o z z a .
4. A z egyes h o m o k sz em csé k n ek  a  k é p lé k e n y  t e r ­
m é k ek  á l t a l  v a ló  eg y esítése  ré v é n  a  fo rm á z ó a n y a g  
sz ilá rd sá g a , m e g n ö v ek sz ik , m é g p ed ig  a n n á l  n a g y o b b  
m é rté k b e n , m in é l ö sszesü lő b b  a  szén .
5. A m ik o r a  szén  a  k é p lé k e n y  á l la p o tb ó l k oksz- 
á l la p o tb a  k e rü l,  a b b a n  a p ró  rep e d ése k  k e le tk e z n e k , 
a m i n a g y o b b  h ő m é rsé k le te k e n  a  fo rm á z ó a n y a g  gáz- 
á tb o c sá jtó k é p e s sé g é t ja v í t ja .
M . Dubowicki, W. Sakwa, S . P ieprznik : P e r li te s  
te m p e rö n tv é n y e k  h ő k ezelése  (5).
M a rtin k e m e n c é b ő l ö n tö t t  p ró b a te s te k e n  m e g v iz s ­
g á l tá k  a z  edzés e lő t t i  h ő n ta r tá s  és a  m e g e rcsz té s  id ő ­
ta r t a m á n a k  és h ő m é rsé k le té n e k  a  h a tá s á t .  A  leg cé lsze ­
rű b b  edzési h ő m é rsé k le t 850°, a  le g n a g y o b b  s z a k í tó ­
s z ilá rd sá g  az  e d z e t t  te m p e rö n tv é n y  650°-os m eg- 
ere sz tó sév c l é rh e tő  el. A  h ő k e z e le tle n  te m p e rö n tv é n n y e l
M etallguss : Entwicklung der deutschen Metall- 
gussteclinik II. Teil : Schm elzen und Legieren. D r. In g . 
A. H . F .  G o e d e ritz — d r. re r . n a t .  J o a c h im  M üller. 
(F é m ö n té sz e t. A  n é m e t f 'é m ö n té s tec h n ik a  fe jlődése .) 
V E B  W ilh e lm  K n a p p  Víg . H a lle  (Saale). 1955. 788 
á b rá v a l ,  155 tá b lá z a t ta l  és 1 sz ínes m e llé k le tte l. Á ra  
egész v á sz o n k ö té sb e n  72 D M . (K ö n y v ism e r te té s re  b e ­
k ü ld i  ék .)
A  k ö n y v  a lc ím éb ő l „ E n tw ic k lu n g  d e r  d e u ts c h e n  
M c la llg u ss te e h n ik “ a r r a  le h e tn e  k ö v e tk e z te tn i ,  h o g y  
a m ű  a  n é m e t fé m ö n té sz e t f e j lő d é s tö r té n e té t  is  tá rg y a lja ,  
jó lle h e t a  h a ta lm a s  m u n k a  v a ló já b a n  az  egész fé m ­
ö n té sz e t te c h n ik á já n a k  re n d k ív ü l  a la p o s  és ré sz le te k ig  
m e n ő  összefo g la lása . A  k ö n y v  e le jé n  ta lá lh a tó  rö v id , 
m in d a z o n á lta l  é rd e k e s  tö r té n e t i  á t te k in té s  m in d ö ssze  
3 o ld a lt  ö le l fel, v a g y is  a  h a ta lm a s  te r je d e le m n e k  egy  
eg észen  k ic s in y  h á n y a d á t .
G o ed e ritz  n e m c sa k  k ia d ó ja , h a n e m  m in t  a  fre i- 
b e rg i N é m v a sfé m  K u ta tó  I n té z e t  o sz tá ly v e z e tő je , a  
lo ipz ig i Ö n té sz e ti K ö z p o n ti In té z e t  o sz tá ly v e z e tő jé v e l 
d r . J o a c h im  M üllerre l e g y ü t t  d o lg o z ta  fe l a  k i tű z ö t t  
a n y a g o t.  A  k ö n y v  k ia d ó i e lő sz a v á b a n  G o ed e ritz  m e g ­
jeg y z i, h o g y  a  m u n k a  tu la jd o n k é p p e n  a  m in d e n  fé m ­
k o h á sz  á l ta l  jó lism e rt T a fe l— W a g e n m a n n  féle f é m k o h á ­
s z a t i  m u n k á k  n e g y e d ik  k ö te té n e k  k é s z ü lt  s a z  id ő ­
k ö z b e n  e lh u n y t n e m z e td íja s  K a r i  W a g e n m a n n a k  is 
k ö s z ö n e té t m o n d , a k i  m ég  h a lá la  e lő t t  e n a g y  m u n k á ­
n a k  a  k é z i r a tá t  le k to rá l ta .  E b b e n  az  e lő szó b a n  sz e re ­
t e t t e l  és h á lá s a n  em lék ez ik  m eg  a  n é m e t és á l ta lá b a n  
a  n e m z e tk ö z i fé m ö n té sz e ti s z a k iro d a lo m  ú t tö rő jé rő l  
E . A . S c h o ttró l, a k in e k  m u n k á já t  a z  ö reg eb b  ö n tő ­
m é rn ö k g e n e rác ió  is  n a g y o n  jó l ism e rte .
A z első  „ D ie  R o h s to f  fo rm e n “ fő rész  n ég y  fe je z e ­
s z e m b e n  a  n y ú lá s  c sak  je le n té k te le n  m é r té k b e n  jo b b . 
A  n y ú lá s  k e d v e z ő b b e n  a la k u l, h a  a  m e g e rcsz té s  2,5 
ó rá n  á t  710°-on  tö r té n ik .
K . Korecki, T . Sala, T . Welkens : E x o te rm  fel- 
ö n té s b u rk o la to k  a lk a lm a z á s a  (6).
A  n e m v a s fé m  ö tv ö z e te k  a  g ö m b g ra f ito s  és a c é l ­
ö n tv é n y e k  fe lö n té se it  b u rk o ló  a n y a g o k  k iv á la s z tá s á ra  
v é g z e tt  k ísé rle te k  le g jo b b a k n a k  a z  a lu m in o te rm ik u s  
re a k c ió t e lő idéző  k e v e ré k e k e t m u ta t tá k .  A  re a k c ió -  
sebesség  tá g  h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z ta th a tó .  A  b u rk o la to k  
fo ly tá n  a  fe lö n té s  n a g y s á g a  a z  ö n tv é n y h e z  v is z o n y ítv a  
a  k ís é r le te k  a la p já n  a  k ö v e tk e z ő n e k  a d ó d o t t  : a c é l • 
20— 2 5 %  ; g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  : 20— 2 5 %  ; m an- 
g án o s -sá rg a ré z  : 15— 2 0 %  ; a lu m in iu m b ro n z  : 20— 25
száza lék .
A  k o n fe re n c ia  p ro g ra m ja  n e m  v o lt  tú ls á g o s a n  z s ú ­
fo lt, a z  e lő a d á so k  s z á m a  n e m  v o lt  m e g e rő lte tő é n  sok , 
de m in d e g y ik e t ig e n  te rm é k e n y , a lk o tó  v i ta  k ö v e t te .  
A  v i ta  m e g a la p o z o tts á g á t e lő se g íte tte , h o g y  a z  e lő a d á ­
so k  a n y a g á t  a  le n g y e l ö n tö d e i la p , a  P rz e g la d  Olew- 
n ic tw a  1956. sz e p te m b e r i s z á m a  k ö zö lte .
A  k o n fe re n c iá t o k tó b e r  7. és 13. k ö z ö t t  g y á r lá to ­
g a tó  k ir á n d u lá s  k ö v e t te .
S a jn á la to s , h o g y  m a g y a r  ö n tö d e i sz a k e m b e re k  ezen  
a  k o n fe re n c iá n  n e m  v e h e tte k  ré sz t,  a n n á l  is  in k á b b , 
m iv e l a  le n g y e l k o rm á n y z a t  tá m o g a tá s a  ré v é n  az  
ö n tö d é k  o t t  az  u tó b b i  é v e k b e n  ig e n  ro h a m o s  fe jlő d ésn ek  
in d u lta k .
H IV A T K O Z O T T  I  R t)  D A L O M
(1) P ra c e  I n s ty tu tu  O d lew n ic tw a  6 (1956) 1/2. sz. 1— 9.o.
(2) P rz e g la d  O d lew n ic tw a  6 (1956) 278— 286. o. és 
P ra c e  I n s ty tu tu  O dl. 6 (1956) 1/2. sz. 43— 60. o.
(3) P rz e g la d  O d lew n ic tw a  6 (1956) 268— 278. o.
(4) P rz e g la d  O d lew n ic tw a  6 (1956) 286— 292. o.
(5) P rz e g la d  O d lew n ic tw a  6 (1956) 258— 267. o.
(6) P rz e g la d  O d lew n ic tw a  6 (1956) 292— 300. o.
S lé v á re n s tv i, 1957. 1. sz. 20— 22. o.)
Cs. M.
té b e n  a  k ü lö n b ö z ő  e lő á ll ítá sú  n o m v asfó m ek  k e re sk e ­
d e lm i fo rm á já t  tá rg y a l ja ,  b e le é r tv e  a  nem es- és p la - 
t in a fé m e k e t is, v a g y is  a z o k a t  a  fo rm á k a t ,  a m e ly e k ­
b e n  a  k o h á s z a t  a z  ö n té sz e ti ip a r  rész é re  á l l í t j a  elő  a  
k ü lö n b ö z ő  t is z ta s á g i  fok  sz e r in t az  egyes fém e k e t. 
E  n a g y  fő ré sz  I .  és I I .  fe je z e te  a  tis z ta fé m e k  és ö tv ö ­
z e te ik , a  I I I .  a  se g é d ö tv ö z e te k  ö n tö d e i tö m b je i t  ism e r ­
te t i .  A  IV . u g y a n c sa k  eléggé ré sz le te s  fe je z e t u g y a n ­
ez ek n e k  a  fé m e k n e k  a  h u l la d é k a it  tá rg y a l ja ,  v a g y is  
a  h u lla d é k fé m e k e t. . E  fe je ze th ez  c s a tla k o z ik  a  22. 
tá b lá z a t ,  a m e ly  a z  egyes fém e k  n é m e t, an g o l, f ra n c ia , 
o lasz és o rosz  e ln ev e zé se it k ö zli. E h h e z  a  tá b lá z a th o z  
c s a tla k o z ik  m ég  a  23. és 24. tá b lá z a t ,  a m e ly  a z  an g o l 
m é rté k e g y sé g e k  á ts z á m ítá s i  a d a ta i t  közli.
A  k ö n y v n e k  m á so d ik  tö b b  m in t  350 o ld a lra  te r je d ő  
része  a  k ü lö n b ö z ő  o lv a sz tó b e re n d e z é se k o t, i l le tv e  t í p u ­
s o k a t  is m e r te t i  b e z á ró la g  a  v á k u u m  és la b o ra tó r iu m i 
o lv a sz tó k e m e n c é k e t. E n n e k  a z  a n y a g c s o p o r tn a k  I. 
fő fe jez e te  az  o lv a sz tó b e re n d e z é se k e t, a  I I .  a  k em en c ék , 
ille tv e  o lv a sz tó b e re n d e z é se k  é p í tő a n y a g a i t ,  a  I I I .  a  
tü z e lő a n y a g o k a t ,  a  IV . a  k ü lö n b ö z ő  té g e ly e k e t , a z  V. a  
fé m ö n tö d e i se g éd sz k ö zö k e t tá rg y a l ja .  E z t  a  fe je z e te t 
az  o lv a sz tó m u n k a  e lő írá sa i z á r já k  le. A  k ö n y v n e k , a  
to v á b b i 325 o ld a la s  ré sz e  az  o lv a s z tá s t  és a z  ö tv ö z é s t, 
e n n e k  k e re té b e n  a  ré sz  I .  fe je z e te  az  a d a g o lá s , a  I I -  
az  o lv a sz tá s i fo ly a m a to k  és a  sz ín es n eh é z fém ek  ö tv ö ­
z é s te c h n ik á já t,  a  I I I .  u g y a n e z t a  k ö n n y ű fé m e k re  v o n a t  
k o z ta to t ta n  tá rg y a lja .  E z  u to lsó  fe je z e th e z  c sa tla k o z ik  
a  k ü lö n b ö z ő  ö n té s i m a ra d é k o k  és h u lla d é k o k  is m e r te ­
té se , il le tv e  fe lh a sz n á lá sa  is. A z u to lsó  120 o ld a las  
k ö n y v ré sz  az  o lv a sz tá s i fo ly a m a t s z e m m e lta r tá s á t  i s ­
m e r te t i  e h ő m é rsó k le te lle n ő rz és , a  tü z e lő a n y a g -  és a  
le v eg ő m e n n y isé g m érés  és a z  o lv a sz tá s i fo ly a m a t te c h -
K ö n y v i s m e r t e t é s
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n o ló g iá já n a k  e llen ő rzése  so rá n . E h h e z  c s a tla k o z ik  a  
b a le se tv é d e le m rő l szóló  rész , a  n év - és bőséges t á r g y ­
m u ta tó .  A  ta r ta lo m je g y z é k  v é g é n  m ég  egész é r té k e s  
rö v id  fé lo ld a la s  ö ssz e á llítá s t ta lá lu n k , a m e ly b e n  a  
b a le se ti fo rrá so k , i lle tv e  o kok  ö ssz eg y ű jté se  ta lá lh a tó  
a  sz ö v eg b e n  tá rg y a l t  m egfe lelő  a n y a g o ld a l m eg n ev ezés 
s z e r in ti  ta g o z ó d á sb a n .
A  k ö n y v  k r i t ik a i  m eg íté lésén é l fö lm e rü lh e t a z  a  
k é rd é s , v a jo n  a  m u n ira  k im o n d o t ta n  tu d o m á n y o s  v ag y  
p ed ig  g y a k o r la t i  m ű  e? A  k é rd é s re  ú g y  v á la s z o lh a t ­
n á n k , h o g y  b á r  a  m ű  k im o n d o t ta n  tu d o m á n y o s  a la p o n  
tá rg y a l ja  az  egész tá rg y k ö r t ,  m ég is ú g y  v é ljü k  a  g y a ­
k o r la t  rész é re  n y ú j t  tö b b e t ,  m e r t  e lső so rb a n  a  g y a k o r ­
la t i  sz a k e m b e r  ré sz ére  k é s z ü lt  és m in d e n  b en n e  v a n , 
a m it  eg y  jó  fém ö n tö d e i eg y e te m i v é g z e tts é g ű  s z a k e m ­
b e rn e k  is  e k é rd é s rő l tu d n ia  ke ll.
F e n te b b i á l l í tá s u n k  ig a z o lá sá ra  k issé  ré sz le te se b b e n  
fo g la lk o zu n k  az  O lv a sz tá s  és ö n té s  o. ré sz  eg y es fe je z e ­
te iv e l (466— 799. o ld a l) . E  rész  2. S e d é g ö tv ö z e te k  o l ­
v a s z tá sa  c. fe je z e té b e n  ta lá lh a tó  a fo sz fo rré z -e lő á llítá s  
t íz o ld a la s  ré sz le te s  tá rg y a lá s a  (627 o lda l). E  fe je z e t ­
r é sz b e n  n e m c sa k  a  tá rg y k ö r  bőséges e lm é le ti s z a k iro ­
d a lm i v o n a tk o z á sa i ta lá lh a tó k  m eg , h a n e m  m in d a z o k  
a  fo sz fo rré z -g y á rtá sh o z  szü k ség es b e re n d ezé sek  és s z e r ­
sz á m o k  is, a m e ly e k  e té re n  k ia la k u l ta k  és m e g h o n o ­
s o d ta k . V agy is e részb ő l m in d e n t e l s a j á t í t h a t  a z  o lvasó , 
h o g y  az  e lm é le ti m e g á lla p ítá so k o n  tú lm e n ő e n  u fo sz ­
fo rre z e t „ m ik é p p e n  c s in á l já k “ .
A fé m ö n té sz e tte l  k ife je z e tte n  n e m  fog lalkozó  s z a k ­
e m b e r  is  m e r í th e t  e m ű b ő l g y a k o r la t i  ta n á c s o k a t ,  
i ly e n  fe je ze tré sz  p l. a  324. o ld a lo n  k ez d ő d ő  V ák u u m - 
k em e n c é k  c ., v a g y  a  358. o ld a lo n  k e z d ő d ő  V illam os 
la b o ra tó r iu m i o lv a sz tó k e m e n c é k  c. a lfe jez e t.
A  k ö n y v  k iá l l í tá s a  m in d  tip o g rá f iá i ,  m in d  p a p ír-  
m in ő ség  s z e m p o n tjá b ó l e lső ra n g ú , ez a z  á l la m o s í to t t  
k ia d ó v á lla la t  (V E B ) á ld o z a tk é sz sé g é t d icséri, e rre  e n ­
g ed  m á r  a  k ö n y v  k ü lse je , a z  a ra n y  n y o m á sú , fek e te  
eg é sz v ász o n k ö té s  is  k ö v e tk e z te tn i .  A  fén y k é p ek , a  
v o n a la s  á b rá k  és d ia g ra m o k  k ifo g á s ta la n o k . A  m a g y a r  
ö n tö d e i s z a k e m b e re k  is  ö rö m m e l ü d v ö z ö lté k  és h a s z o n ­
n a l f o rg a tjá k  e m u n k á t.
{
Lapszemle
Л J u n g b lu th -h á lésd ia g ra iu  és n b eté ta n y a g o k  v á lto zá sa  
a hideg sz e le s  k u p o ló k em en céb en
W. Patterson
[Megjelent a Giesserei 1946. (43) aug. 30. 18. szám 
486—497. old.]
A  szerző  iro d a lm i a d a to k  a la p já n  a z o k a t  a  té n y e ­
z ő k e t v iz sg á lja , m e ly e k  a  h id e g sze les  k u p o ló k e m en c e  
ü z e m é t és  a  g y á r tá s  b iz to n sá g á t a la p ja ib a n  b e fo ly á so l ­
já k .
A z o lv a sz tá s i e re d m é n y e k  (v a sh ő m é rsé k le t és t e l ­
je s ítm é n y )  és  a  k o k sz  és  le v eg ő fe lh a sz n á lá s  k ö z ti a la p ­
v e tő  ö ssz efü g g ése k e t f f .  Jungbluth  és f f .  Korschan  
á l ta l  s z e rk e s z te t t  h á ló sd ia g ra m  fe jez i k i. A d ia g ra m  
á l ta l  t i s z tá z o t t  összefüggés a  v a s  tú lh e v íté se  és a  k e ­
m en ce  te lje s ítm é n y e  k ö z ö t t  a  n a g y sz ilá rd sá g ú  ö n t ö t t ­
v a s  ü z e m b iz to s  g y á r tá s á n a k  a la p ja .
H . J u n g b lu th  és II . K o rs c h a n  a  h á ló sd ia g ra m o t 
egy  550 m m  á tm é rő jű  k u p o ló k e m e n c é b e n  le fo ly ta to t t  
k ísé rle te k  a la p já n  sz e rk e sz te t té k . E g y  1 m 2 k e re s z t ­
m e ts z e tű  (d =  И ЗО  m m ) k u p o ló k e m e n c é re  á ts z á m í ­
t o t t  h á ló s  d ia g ra m o t á b rá z o l a z  1. á b ra ,  a n n a k  fe lté ­
te lezésév el, h o g y  az  o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y  és a  le v eg ő ­
m e n n y isé g  a  k u p o ló á tm é rő  n é g y z e té v e l a rá n y o s a n  v á l ­
to z ik .
A liá ló sd ia g ra m b ó l a  k ö v e tk e z ő k e t á l la p í th a t ju k  
m eg  : .
I. Á llan d ó  a d a g k o k sz  m e lle tt  a  levegő  m e n n y isé ­
g ének  n övelése  az  o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y n e k  és a  v as  
h ő m é rsé k le té n e k  a  n ö v e k e d é sé t e re d m én y e z i. 1
1. ábra. Jungbluth-hálósdiagram hidegszeles kupolóke­
mencére. (Keresztmetszet terület 1 wi2, d =  1130 m m )
2. Á lla n d ó  le v eg ő m e n n y isé g  m e lle t t  a  k o k sz a d a g  
c sö k k en té se , az  o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y  n ö v e k e d é sé t 
és a  v a s  h ő m é rsé k le té n e k  c sö k k e n é sé t e re d m én y e z i.
3. A vashőmérséklet maximumát nagy koksz­
adaggal és nagy levegőmennyiséggel lehet elérni.
4. V á l to z ta la n  o lv a sz tá s i te l je s í tm é n y  e se té n  a  
v a s  h ő m é rsé k le té t a  k o k sz a d a g  és a  le v eg ő m e n n y isé g  
eg y id e jű , a  d ia g ra m  sz e r in ti  é r té k e k n e k  m e g v á la s z tá ­
s á v a l n ö v e lh e tjü k .
K érd és , h o g y  a  J u n g b lu th  h á ló sd ia g ra m ja  —- 
m e ly e t eg y  550 m m  á tm é rő jű  k u p o ló  k ísé rle ti a d a ta i  
a la p já n  v e t te k  fe l —  é rv é n y e s -e  m á s  m é re tű  k ú p o ló - 
kem enoékre?
A m e rik a i k u ta tó k  1830 m m  á tm é r ő jű  k u p o ló ­
k em en c e  ü z e m é v e l e lle n ő r iz té k  a  h á ló sd ia g ra m  é rv é ­
n y e s sé g é t és eg y év es ü z e m i e re d m é n y e k  a la p já n  ig a ­
z o l tá k  a n n a k  é rv é n y e ssé g é t az  ily e n  s z o k a tla n u l  n a g y ­
m é re tű  k e m e n c é re  is.
A  h á ló sd ia g ra m  g y a k o r la t i  f e lh a sz n á lá sá t k é t  
té n y ez ő  a k a d á ly o z z a  : A z első , h o g y  a  C -gö rbék  n e m  
az  ad a g k o k sz  m e n n y isé g é t, h a n e m  az  a d a g o lt  C m e n y - 
n y isé g é t tü k rö z ik , h o lo t t  a  k o k sz  ta r ta lm a z  a  kén -, 
o x igén -, h ig ro g én - és n i tro g é n ta r ta lo m  m e lle t t  te te m e s  
m e n n y isé g ű  h a m u t  és  n e d v e ssé g e t is. A  h a s z n á lt  k i ­
fe jezés ( — j-) v isz o n t ezen  v á l to z ó k a t k ik ü szö b ö li.
A  sa la k k é p z ő k  íg y  a  k o k sz  h a m u já n a k  is m e n n y isé g e  
és  e lo sz lása  lé n y eg e sen  b e fo ly á so lja  a z  égési fo ly a m a ­
to k a t  és a  k o k sz  k ö z ö t t  lecsepegő  v a s  k a rb o n fe lv é te lé t.  
A  k o k sz  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  sze rep e  k ise b b , m e rt 
a z  az  a k n á b a n  a  fe lfelészálló  fü s tg á z o k  h a tá s á r a  e lp á ­
ro log , le g fe lje b b  a  k o k sz a d a g  b e m é ré se k o r  k e ll a n n a k  
m e n n y isé g é t f ig y e le m b e  v en n i.
A  m á s ik  té n y ez ő  az , h o g y  a  le v eg ő m e n n y isé g ek e t 
a  h á ló sd ia g ra m  N m 3-b en  a d ja  m eg , m e ly e t a  h e ly i id ő ­
já rá s i  v isz o n y o k  n y o m á s , h ő m é rsé k le t é s  n e d v e ssé g ­
ta r ta lo m  —  b e fo ly á so ln a k . É p p e n  e z é r t  k ív á n a to s  a  
le v eg ő m e n n y isé g m érő  m ű sz e re k e t a  h e ly i k ö zep es id ő ­
já r á s n a k  m eg fe le lő en  h ite le s íte n i.  H aso n ló  a  le v eg ő ­
v e z e té k e k  tö m íte t le n sé g é n e k  a  h a tá s a  am i 10— 2 0 % , 
ső t 3 5 % -o t is  e lé rh e t.
A  liidegsze les  k ú p o ló k e m e n c é k  te lje s ítm é n y e  k i ­
s e b b  k e m e n c é k n é l 7 t / m 3 ó, m ik o r  is  eg y ez ik  a  g y a k o r la t  
a  s z á m íto t t  é r té k e k k e l. N a g y o b b  k em en c ék  k ö zep es t e l ­
je s ítm é n y e  7,5 t / m 2 ó. 502 d b  k u p o ló k e m e n c e  a d a ta i t  
k ié r té k e lv e  m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  u g y a n a z o n  m é re tű  
k ú p o ló k  te lje s ítm é n y e  ig en  tá g  h a tá ro k o n  b e lü l v á l ­
to z ik  (6 és 10 t / m 2 ó k ö z ö tt)  é s  íg y  a  fa jlag o s  te lje s í tm é n y  
s e m m ik é p p e n  sem  fü g g v é n y e  a  k e m e n c e á tm é rő n e k . 
A  h á ló s  d ia g ra m b a n  a  C -gö rbék  a  sz é lm en n y isé g  n ö v e ­
k ed é sé v e l m a x im u m o t é rn e k  el, a m e ly  m a x im u m o k h o z  
a  C -ad ag o lá s  n ö v e lésév e l csö k k en ő  te lje s ítm é n y  t a r ­
to z ik . K érd és , v a jo n  o p tim á lis  k e m e n c e te lje s ítm é n y h e z
!
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m a x im á lis  v a s h ő m é rsé k le t ta r to z ik -e  ? M ás k u ta tó k  
m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  á l la n d ó  k o k sz a d a g  m e lle t t  a  
v a s  h ő m é rsé k le te  a  sz é lm en n y isé g én e k  n ö v ek e d ésév e l 
egy  m a x im u m ig  n ő , m a jd  a  szé lm en n y isé g  to v á b b i 
n ö v e k e d é sé v e l l in e á r is a n  csö k k en . A  m a x im á lis  v as - 
h ő m é rsé k le th e z  a  g y a k o r la tb a n  10— 12 t / m 2 ó f a j l a ­
gos te lje s ítm é n y  ta r to z ik .
A  10 t / m 2 .ó  te l je s í tm é n y a d a to t  ú j b e re n d ezé sek  
te rv e zé séh e z  f e lh a s z n á lh a tju k  a n n a k  e lfo g a d á sá v a l, 
h o g y  a  te lje s ítm é n y  a  k e m e n c e á tm é rő  n é g y z e té v e l 
v á lto z ik . E z e k  a la p já n
ah o l iS', a  k ív á n t  te lje s ítm é n y
d l a  k e re s e t t  k e m e n c e á tm é rő  
8  az  o p tim á lis  k e m e n c e te lje s ítm é n y , 10 t / m 2 ó 
d az  a la p k u p o ló  á tm é rő  1,13 m .
E b b ő l
d x =  0 ,128  S l
F e lv e tő d ik  a  k é rd és , h o g y  az  o p tim á lis  k e m e n c e ­
te lje s ítm é n y  —  m e ly h e z  á l la n d ó  a d a g k o k sz  m e lle t t  
m a x im á lis  v a s h ő m é rsé k le t ta r to z ik  —  g az d aság o s-e  és a  
m e g n ö v e lt le v eg ő fe lh a sz n á lá s  n e m  já r -e  n a g y o b b  le ­
égéssel? E r r e  m á r  a  h á ló sd ia g ra m  is fe le le te t a d  azza l, 
h o g y  a  C -g ö rb ék  e g y ú t ta l  k o n s ta n s  e légési v is z o n y o k a t 
á b rá z o ló  g ö rb ék , t e h á t  á l la n d ó  a d a g k o k sz  m e lle t t  a  
le v eg ő m e n n y isé g  n ö v e lése  e s e té n  a  fü s tg á z ö ssz e té te l 
n e m  v á lto z ik . W. Patterson  a  h á ló sd ia g ra m o t v iz sg á lv a  
m e g á lla p íto t ta ,  h o g y  á l la n d ó  a d a g k o k sz  és n ö v e k v ő  
sz é lm en n y isé g  m e lle t t  a  te líté s i fo k  n e m  csö k k en , a  
leégés p e d ig  n e m  n ő . A  v a s  h ő m é rsé k le té n e k  n ö v e k e d é ­
sé v e l v isz o n t a  te lí té s i  fo k  n ő . A  Si leégése a  v a s  h ő ­
m é rsé k le té tő l fü g g  és  1450° f e le t t  m á r  S i ho zzáég ésse l 
s z á m o lh a tu n k . E z  a  k r i t ik u s  h ő m é rsé k le t, am e ly n é l a  
k o v a s a v  re d u k c ió ja  m e g in d u l, a  v a s  ö ssz e té te lé tő l, 
e lső so rb a n  a n n a k  C és Si t a r t a lm á tó l  fü g g . A  v a s  
h ő m é rsé k le té n e k  n ö v e k e d é sé v e l n ő  a n n a k  C ta r ta lm a ,  
fü g g e tle n ü l a t tó l ,  h o g y  a  h ő m é rsé k le te m e lk e d é s t a  
k o k sz a d a g  v a g y  a  sz é lm en n y isé g  n ö v e lé sé v e l é r tü k -o  
el. Á lla n d ó  a d a g k o k ssz a l és n ö v e k v ő  sz é lm en n y iség g e l 
e lé r t  h ő m é rsé k le tn ö v e k e d é sk o r  a z t  v á r h a tn á n k ,  h o g y  
a  te l í té s i  fo k  is  m eg n ő . M ivel a  v a sc se p p e k n e k  a z  izzó 
k o k ssz a l v a ló  é r in tk e z é s i id e je  a  m e g n a g y o b b o d o tt 
k e m e n c e te lje s ítm é n y  fo ly tá n  csö k k en , íg y  e n n e k  e r e d ­
m é n y e k é n t az  o p tim á lis  k e m e n c e te lje s ítm é n y  elérésé ig  
a  v a s  ö ssz e té te le  és a  leégés sem  v á lto z ik .
S zám o s k u ta tó  fo g la lk o z o tt  a  k o k sz d a ra b  n a g y ­
s á g á n a k  a  k u p o ló  ü z e m é re  g y a k o ro lt  h a tá s á v a l .  A  
k u p o ló á tm é rő b e n  m e g a d o t t  o p tim á lis  d a ra b n a g y s á g o t 
1/6 és 1/10 d  k ö z ö t t  a d já k  m eg , d e  á l ta lá n o s  a z  a  
m e g á lla p ítá s , h o g y  a  le g jo b b  e re d m é n y e k e t 50— 70 
m m -e s  d a ra b n a g y s á g  b iz to s í t ja  m in d e n  e se tb e n , a  
k u p o ló  á tm é rő jé tő l  fü g g e tle n ü l. K ísé rle tile g  m e g á lla ­
p í t o t t á k  u g y a n , h o g y  a  k o k sz d a ra b n a g y sá g  c s ö k k e n é ­
sé v e l nő  a  m a x im á lis  k e m e n c e h ő m é rsé k le t, de  a  g y o r ­
s a n  v ég b em en ő  0 O 2 re d u k c ió  fo ly tá n  ro h a m o sa n  c so k ­
ik ábra. Salakösszetétel és kokszdarabnagyság 
( J .  A. Bowers és J .  T . M ackenzie alapján)
Dz - térgörbe
3. ábra. Gázeloszlás koksszal töltött aknáskemencében 
( A .  W. Beiden alapján)
k e n  a  h ő m é rsé k le t,  a m in e k  e re d m é n y e  az , h o g y  a  le ­
csepegő v a s  rö v id e n  é r in tk e z ik  az  izzó  k o k ssz a l és íg y  
csö k k en  a  v a s  h ő m é rsé k le te . A z o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y  
és a  v a s h ő m é rsé k le t a  k o k sz d a ra b n a g y sá g  c sö k k e n é sé ­
v e l eg y  m a x im u m ig  n ő  és u tá n a  ro h a m o sa n  csö k k en . 
A  k o k sz d a ra b n a g y sá g  h a tá s a  a  s a la k  ö ssz e té te lé b e n  is 
je le n tk e z ik , m e r t  k b . 60 m m  k o k sz d a ra b n a g y sá g  m e l ­
l e t t  a  F eO  és S i0 2 ta r ta lo m b a n  m in im u m , a  CaO 
ta r ta lo m b a n  m a x im u m  je le n tk e z ik  (2. á b ra ) .  A  g y a ­
k o r la t i  sz a k e m b e re k  a m a  k ív á n sá g a , h o g y  m in é l n a ­
g y o b b  d a ra b o s  k o k ssz a l k ív á n n a k  o lv a sz ta n i,  lé n y e g é ­
b en  a n n a k  a  k ife jező je , h o g y  a z  ö n tö d é b e  b eé rk ező  
k o k sz  m egfe lelő  d a ra b n a g y s á g ú  le g y en , t e h á t  m egfelelő  
sz ilá rd sá g ú , a m i sz á ll í tá s  k ö zb e n , ad a g o lá s  k ö z b e n  és 
az  ad a g o sz lo p  n y o m á s á ra  n e  m o rzso ló d jo n . A n n á l fo n ­
to s a b b  a z o n b a n , h o g y  a  k o k sz  eg y e n le te s  d a ra b n a g y sá g ú  
le g y en  és  k ü lö n ö se n  a z  a p ró  d a ra b o k  n e  k e rü lje n e k  a  
k ú p o ló k e m en c éb e . A  k o k sz  d a ra b n a g y s á g á n a k  t e h á t  
ig en  fo n to s  sze rep e  v a n  a  k e m e n c e te lje s ítm é n y  és  a  
v a sh ő m é rsé k le t a la k u lá sá b a n , s  íg y  m in d e n  b iz o n n y a l 
a  h á ló s  d ia g ra m ra  is, a m i m ég  n in c se n  tis z tá z v a .
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4. ábra. A  C 0 2 eloszlás koksszal töltött aknáskemencében 
( E. Piwowarsky és K . Kräm er alapján)
A  k o k sz  m in ő ség e  sem  h a n y a g o lh a tó  e l a  k u p o ló - 
ü z e m  sz e m p o n tjá b ó l. C sak  a  h o m o g én , eg y e n le te s  
s t r u k tú r á jú ,  azo n o s re a k e ió k é p essé g ű  k o k ssz a l le h e t 
eg y e n le te s  m in ő ség ű  v a s a t  o lv a sz ta n i.  A z ú ja b b a n  
h a s z n á lt  Н С -je lű  m ű k o k sz  k ie lé g íti e z e k e t a  k ív á n s á ­
g o k a t , d e  en n é l is  v ig y á z n i k e ll az  e g y e n le te s  d a r a b ­
n a g y sá g ra .
A  k u p o ló b a n  a  lesü lly ed ő  k o k sz o t a  fe lszálló  f ü s t ­
gáz fe lm eleg íti, m ik ö z b e n  n y o m á s n a k  és ü té s n e k  v a n ­
n a k  k ité v e  a  k o k sz d a ra b o k . H a  a  600— 700°-os h ő m é r ­
s é k le te t e lé rik , a  fe lü le tü k ö n  k ép z ő d ő  C 0 2 m o le k u lá k , 
o x ig é n t a d n a k  le és C O -vá a la k u ln a k  á t .  A z o x ig én  
a  k o k sz  k a rb o n já v a l  C O -vá eg y esü l és a  g á z té rb e  lép. 
Az egyes k o k sz d a ra b o k  té r fo g a ta  ezze l c sö k k e n n i k ezd .
A  k o k sz d a ra b o k  h ő m é rsé k le te  a  to v á b b i sü lly e d é s  fo ly ­
t á n  ro h a m o sa n  n ő , té r fo g a tu k  to v á b b  csö k k en .
V iz sg á la to k  ig a z o ltá k , h o g y  az  a k n a  felső  ré sz éb e n  
m e c h a n ik a i b e h a tá s o k tó l  a  k o k sz d a ra b o k  k is  h á n y a d a  
tö r ik  sz é t, a  té r fo g a tc sö k k e n é s  felső  h a t á r a  —  azaz  a  
red u k c ió s  zó n a  —  é lese n  e lh a tá ro lh a tó .  A  h a tá ro ló -  
g ö rb e , p a ra b o la  a la k ú , m e ly n e k  alsó  s z á ra i a  fú v ó k a  
n y ílá so k n á l v a n . E b b ő l a r r a  le h e t k ö v e tk e z te tn i ,  
h o g y  a  k em en c e  széle i felé c sö k k en  a  h ő m é rsé k le t. 
A  szé lek en  a  k o k sz  té rfo g a tc sö k k e n é se  k ise b b . A  fú v ó ­
s ík  k ö z e p é n  is  k ise b b  a  té rfo g a tc sö k k e n é s . A k em en ce  
k ö z e p é n  le ju tó  k o k sz d a ra b  á th a la d  az  a rá n y la g  
m a g a s  red u k c ió s  ö v ö n  és té rfo g a tc sö k k e n é sé t a  C 0 2 
red u k c ió  o kozza . A z o x ig é n n e l v a ló  k ö z v e tle n  égés- 
fo ly a m a tb a n  k ev é sb é  vesz ré sz t,  e z é r t  a  k em en ce  
k ö ze p én  a  fú v ó s ík b a n  n a g y o b b  k o k sz d a ra b o k  ta l á l ­
h a tó k , m in t  k ö z v e tle n ü l a  fú v ó k á k  felső  széle fö lö tt.
A  t is z tá n  k o k ssz a l m e g tö l tö t t  a k n á s  k em en c éb e n  
v ég b em en ő  égési fo ly a m a to k ra  jó l k ö v e tk e z te th e tü n k  
A. W . B led e n  á l ta l  k ísé rle tile g  m e g h a tá ro z o tt  té rg ö r ­
b ék b ő l (3. á b ra ) ,  m e ly e k  a n n a k  0 2, C 0 2 és СО e lo sz lá ­
s á t  s z e m lé lte tik . Az á b rá b ó l a  k ö v e tk e z ő k e t á l l a p í th a t ­
ju k  m e g  :
1. V ízsz in tes  ir á n y b a n  a  fú v ó k á k  e lő t t  a z  0 2 t a r ­
ta lo m  ro h a m o sa n  csö k k en . F ü g g ő leg es i r á n y b a n  a  
c sö k k en é s  ö s s z e h a s o n lí th a ta t la n u l  la ssú b b .
2. A  C 0 2 ta r ta lo m  a  fú v ó k á k  k ö z v e tle n  k ö ze léb en  
h ir te le n  m eg n ő , m a jd  la s sa n  em e lk e d ik  to v á b b  a  m a x i ­
m u m ig . M ivel a  C 0 2 k ép z ő d és  a  le g fo n to sa b b  h ő te rm e lő  
fo ly a m a t, i t t  fo g y  el az  id ő e g y ség b e n  a  le g tö b b  k a rb o n  
és  i t t  v a n  a  h ő fe jlő d és  m a x im u m a  is.
3. A  fú v ó k á k tó l  m é r t  n ö v e k v ő  tá v o ls á g g a l а  СО 
k ép z ő d és  e lő szö r la ssú , m a jd  gy o rs , v ég ü l egy  m a x i ­
m u m o t é r  el, a h o l a  C 0 2 re d u k c ió  a  le g n ag y o b b .
A z á b rá b ó l m e g á lla p íth a tju k , h o g y  a  k o k sz  k a r ­
b o n ja  e lő szö r C 0 2-vé ég el, m e ly n e k  eg y  része  e g y id e jű ­
leg  C O -vá re d u k á ló d ik . V a ló sz ín ű , h o g y  a  k é p z ő d ö tt  
C 0 2 m o le k u lá k  s z á m a  a rá n y o s  a  k o k sz  fe lü le té n  k e le t ­
k ező  o x ig én  a to m o k  sz á m á v a l és a  k e le tk e ző  СО m o le ­
k u lá k  sz á m a  a rá n y o s  a  k e le tk e ző  C 0 2 m o le k u lá k  
s z á m á v a l
C +  0 2 =  СО ,
C 0 2 +  C =  2 СО
M íg s z a b a d  ox igén  m o le k u lá k  v a n n a k , a d d ig  v é g b e ­
m e g y  a  k ö v e tk e z ő  re a k c ió  is  :
СО +  1/2 0 2 =  C 0 2
A z íg y  k e le tk e ző  C 0 2 ism é t r e d u k á ló d h a t .
H. Schiffers  s z á m ítá s a i s z e r in t  k o n s ta n s  a  g á z ­
ö ssz e té te l : 1 4 ,6%  C 0 2 és 1 0 ,6%  CO. A  s z á m í to t t  és a  
m é r t  e re d m é n y e k  k ö z ö t t i  k ü lö n b sé g  a  g ázö ssze té te l-  
m e g h a tá ro z á s  p o n ta t la n s á g á b ó l e red .
A  3. á b r a  té rg ö rb e  n y e re g sz e rű  a la k já b ó l a r r a  
k ö v e tk e z te th e tü n k , h o g y  a  k em en c e  k ö z e p é n  a  fo ly a ­
m a to k  la s s a b b a n  m e n n e k  vég b e , m in t  a  szélen . A  v a s  
o lv a d á sa  is  la s sú b b  a  k ö zé p en .
E. Piwowarsky és K . K räm er  300 m m  á tm é rő jű  —  
m e g h a tá ro z o tt  m é re tű  —  k o k ssz a l m e g tö l tö t t  k u p o ló - 
k e m e n c é b e n  a  C 0 2 a la k u lá s á t  h a s o n ló n a k  ta lá l t a  (4. 
á b ra ) .  A  fú v ó s ík tó l k e z d v e  a  té rb e li  g ö rb é n e k  g erin ce  
v a n , a m e ly  a p ró  d a ra b o s  k o k sz  h a s z n á la ta  e s e té n  e lőbb , 
n a g y d a ra b o s  k o k sz  e se té n  k é ső b b  á tm e n e t i  p o n to n  á t  
(Ü  je lű )  csö k k en ő  i r á n y ú  v ö lg y b e  m e g y  á t .  A z á tm e n e ti  
p o n tb a n  az  egész k em en c e  k e re sz tm e tsz e té b e n  azo n o s 
a  g á z ö ssz e té te l és ez m eg eg y ez ik  a  s z á m í to t t  14 ,6%  
C 0 2 ö ssze té te lle l. H e ly z e te  p e d ig  ö sszeesik  a  m a x im á lis  
k e m e n c e h ő m é rsé k le t h e ly év e l.
A z ed d ig i k ís é r le ti  e re d m é n y e k  a z t  m u ta t já k ,  h o g y  
a  k em en c e  szé lén  a  k o k sz d a ra b n a g y sá g tó l függő  m a g a s ­
s á g b a n  a  s z á m íto t tn á l  n a g y o b b , 17— 17 ,5 % -o s C 0 2 
ta r ta lo m  is  ta lá lh a tó .  E n n e k  m a g y a r á z a tá t  a b b a n  ta l á l ­
ju k ,  h o g y  a  k em en c e  szé le in  k ise b b  a  k o k sz té r fo g a t-  
csö k k en és. A  n a g y o b b d a ra b o s  k o k sz  k ö z ö t t  k ise b b  az 
e llen á llá s , a  n a g y  sebességgel felfelé szálló  h id e g  levegő  
la s sa n  m eleg sz ik , m e r t  c s a k  e g y o ld a lró l é r i  su g á rz ás . 
A z égési f o ly a m a to k  k éső b b  in d u ln a k  m eg , az  o x ig én  
k é ső b b  fo g y  e l és íg y  a  k e m e n c e  b e lse jéb ő l k i ju tó  СО 
d ú s  g á z z a l k e v e re d v e  elég  C 0 2-vé. íg y  a  k em en c e  szélén  
k ö r  a la k b a n  e lh e ly e zk e d ő  m áso d e lég és i ö v  a la k u l  k i.
E z z e l lé n y e g é b e n  ja v u l  a  k em en c e  h a tá s fo k a , de  a  
v a s  tú lh e v íté s e  s z e m p o n tjá b ó l k á ro s , m e r t  az  o x ig én
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le h e tő le g  az  égési ö v b e n  é g je n  el, n e  p e d ig  a z o n  k iv ü l ,  
a h o l a  v a s  tú lh e v íté s é t  n e m  se g íti elő. M in d en  o ly a n  in ­
té z k e d é s  —  fo rrószé l, o x ig é n d ú s ítá s , k o k sz ad a g n ö v e lé s  
—  a m i a  h ő m é rsé k le te t n ö v e li, e g y ú t ta l  a  m á so d  égési öv 
c sö k k en é séh e z  v e z e t. A z a d a g o k  sü lly ed é se  n e m  e g y e n ­
le te s . A  k o k sz  és a  v a s  ö ssz ek e v e red ik . A z a la p k o k sz  
eg y  ré sz e  is  elég, a m i t  az  ad a g k o k sz  p ó to l.  A z a d a g ­
n a g y s á g  te ts z é s  s z e r in ti  és n in c s  b e fo ly á sa  a n n a k , 
h o g y  a  k o k sz o t k ü lö n  v a g y  a  v a s b e té t te l  e g y ü t t  a d a ­
g o ljá k .
A  v a s b e té t  d a r a b n a g y s á g á t  a b b ó l a  sz e m p o n tb ó l 
k e ll m e g v á la sz ta n i,  h o g y  az  fe n n a k a d á s t  n e  okozzon . 
M iné l k ise b b  a  v a s b e té t  d a ra b n a g y sá g a , a n n á l  in te n ­
z ív e b b  a z  a k n a  felső ré sz éb e n  a  0 O 2 d ú s  fü s tg á z o k  
h ő m é rsé k le tc sö k k e n ése , íg y  a  C 0 2 red u k c ió  is  e n n e k  
m eg fe le lő en  k ise b b  lesz. E z  a  m a g y a rá z a ta  a n n a k , 
h o g y  a  h á ló s  d ia g ra m b a n  az  a d a g k o k sz  c sö k k e n é sé t 
az  elégési h a tá s fo k  n ö v ek e d ése  k ísé ri.
A  fú v ó k á k  m é re te  lé n y eg e sen  b e fo ly á so lja  a  fo ly é ­
k o n y  v a s  ö ssz e té te lé t, az  o lv a sz tá s i te l je s í tm é n y t  és a  
fo ly ék o n y  v a s  h ő m é rsé k le té t .  E lső so rb a n  a r ró l  k e ll 
g o n d o sk o d n i, h o g y  a  fú v ó k a n y ílá so k  m in d ig  sz a b a d o k  
le g y en e k . A le g ú ja b b  k ís é r le te k  a z t  m u ta t já k ,  h o g y  a  
fú v ó k a  k e re sz tm e tsz e t c sö k k e n té sé v e l csö k k en  a  te l je ­
s í tm é n y  és a  v a sk ő m é rsé k le t. A  k u p o ló  b é lé sé n ek  k iég é ­
sével a  k em en c e  ü z e m i v isz o n y a i v á lto z n a k . E n n e k  k i ­
k ü sz ö b ö lé sé re  h a s z n á ln a k  ú ja b b a n  v ízze l h ű t ö t t  k u - 
p o ló k e m en c é t. E z á l ta l  n e m c sa k  a  sa la k  m e n n y isé g e  
c sö k k en , h a n e m  a  sa la k  b á z ic itá s a  is  nő .
N em  h a n y a g o lh a tó  e l a  levegő  n ed v e ssé g én e k  a  
h a tá s a  sem . K é ts é g te le n , h o g y  eg y  b iz o n y o s  n ed v e ssé g re  
sz ü k ség  v a n , a m e ly  m in t  k a ta l i z á to r  szerep e l. N ag y o b b  
m e n n y isé g ű  v íz  a z o n b a n  fe lesleg esen  h ő t  v o n  el, e z ­
á l ta l  c s ö k k e n ti  a  k em en c e  m a x im á lis  h ő m é rsé k le té t .  
E n n e k  k ik ü sz ö b ö lé sé re  v e z e t té k  be  ú ja b b a n  a  levegő  
k o n d ic io n á lá sá t.  A z ed d ig i k ís é r le te k  a z t  m u ta t já k ,  
h o g y  7— 10 g /m :1 lev eg ő n ed v esség  a  le g a lk a lm a sa b b .
Varga Ferenc
Ö ntödei folyóiratfigyelő szolgálat
В. О» I . R . A . Jou rn al of R esearch  and D evelopm ent
1956. a u g u s z tu s
V ita  a  C 0 2-e ljá rá sró l. Russel, S . H . : B ev eze tő . 
260— 262. o ld . —  Tipper, A . : A  0 O 2-e ljá rá s . 263— 274. 
o ld . (24 á . 3 t .  13 g r.)  —  Steiner, К . : A  CC)2-e ljá rá ssa l 
fo rm á z o t t  ö n tv é n y e k  fe lü le ti s im a sá g a . 275— 277. o ld . —  
Platt, J .  R . — Hardie, D. W. F . : А  С О ,-, v a g y  H a r ­
g re a v e s— P o u lso n -fé le  e l já rá s  e re d e te . 278— 282. old . 
(4 á.) —  Parkes, W. tí. : Ö n tö d e i ta p a s z ta la to k  a  
C 0 2-e ljá rá ssa l. 283— 285. o ld . —  A z előző e lő a d á s  
v i tá ja .  286— 315. o ld . (60 á .) —  Taylor, D. A . : A 
C 0 2-e ljá rá s  a n y a g a in a k  tu la jd o n s á g a i  és v iz sg á la ta . 
316— 336. old . (2 á . 19 t .  17 g r .)  —  A  0 O 2-e ljá rá s  
á l ta lá n o s  v i tá ja .  337— 362. old .
1956. o k tó b e r
D unn, F .— M orton, G. E . : L em ezes g ra f i tú  ö n t ö t t ­
v a s a k  h eg e sz té se , k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  to m p á n  h e ­
g e s z te t t  k ö té se k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ira .  334— 402. 
o ld . (25 á . 21 t .  6 gr. 4 b.) —  Morton, G. E. : A  „ b ro n z “ 
h eg e sz té se k  r id e g  tö ré se . 403— 408. o ld . (18 á . 2 t .  2 b.)
1956. d ec em b er
Gilbert, tí. N. J .—Palmer, К. В. : A  m e g e n g e d e tt ­
n é l k ise b b  ig é n y b e v é te l h a tá s a  a  lem ezes és g ö m b ­
szem csés g ra f i tú  ö n tö t tv a s a k  k ifá ra d á s i  tu la jd o n s á g a ira .  
410— 421. o ld . (5 á . 6. t .  8 g r. 2 b .) —  Gilbert, 0 . N. J .  : 
A  fe r r i te s  göm b szem csés g ra f i tú  ö n tö t tv a s a k  ü tő ­
m u n k a - tu la jd o n s á g a i k é p lé k e n y  és rid e g  á l la p o tb a n , 
s z a b v á n y o s  és В . С. I .  B. A . ü tő m u n k a -  p ró b a te s te k e n  
m é rv e . 422— 429. old . (8 á . 4 t .  2 g r.)  —  Gilbert, в .  N . J .  : 
A  sz em c sem ére t h a t á s a  a  f e r r i te s  g ö m b szem csés g ra f i tú  
ö n tö t tv a s a k  tu la jd o n s á g a ira .  430— 435 o ld . (8 á . 2 t .  
3 g r . 2 b .)  —  M orton, Q. E . : A  te l lu r  és ó lo m  h a tá s a  
b iz o n y o s re n d k ív ü l i  g ra f itk é p z ő d é se k re , é s  h a tá s u k  a  
m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k ra . 436— 443. o ld . (14 á . 4 b .) 
—  Shaw, F . M . : K é n  a  k u p o ló  to ro k g á z a ib a n . 444— 454 
o ld . (1 á . 6 t .  5 b .)
F o n d erie
1956. s z e p te m b e r
S zínes m ik ro fé n y k é p e z é s  h a s z n á la ta  ö n tö t tv a s a k  
ta n u lm á n y o z á s á ra .  339— 340. o ld . (12 á .)  —  Imberty, 
M ax : S z e rk e sz tő k  és ö n tő k  k ö z ö t t i  e re d m én y e s  
e g y ü t tm ű k ö d é s  fe lté te le i. 341— 354. o ld . (9 á . 2 t .  1 gr. 
10 b .)  —  Détrez, Pierre : Z o m á n co za n d ó  ö n tö ttv a s a k b ó l 
v e t t  p r ó b a te s te k  k ü lö n g é le  d ila tá c ió s  e g y ü t th a tó in a k  
ö ssz eh a so n lító  ta n u lm á n y o z á s a .  355— 357. o ld . (2 t.
4 b.) —  Ö n tö t tv a s  v a g y  acé l fo rm a sz e k ré n y  k éz i fo r ­
m á zá sh o z . 358— 366. old . (13 á .)  —  K ö n n y ű fé m e k  
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i  m eleg  á l la p o tb a n . 367— 369. 
o ld . (5 á . 2 t .  5 b .)
1 956. o k tó b e r
Braicovich, L .— Bandi, M . F . : A  foszfo r sz ín k ép - 
e lem z ő  m e g h a tá ro z á s a  ö n tö t tv a s a k b a n .  381— 388. old. 
(7 t .  2 g r. lO .b) -—  Léonard, Joseph : D efo rm ác ió k  
és re p e d é se k . 389— 394. old . (5 á . 3 t .  3 g r. 1 b .j  —- 
Ferry, M . : Ö tv ö z e tle n  sz ü rk e  ö n tö t tv a s a k b a n  e lő fo r ­
d u ló  k ü lö n fé le  g ra f i tfo rm á k . 395— 414. o ld . (16 á . 1 t .  
2 g r . 11 b.)
1956. n o v e m b e r
Rolland, Paul — Plénard, Elisabeth : A z ö n t ö t t ­
v a s a k  ru g a lm a ssá g i m o d u lú sz a  és ru g a lm a s  tu la jd o n ­
s á g a ik  á l ta lá b a n . 427— 438. o ld . (1 á . 4 t .  11 g r. 13 b.)
—  Blanc, Georges— Volianik, Nicolas : A z ö n tö t tv a s  
k eze lése  g á z z a l az  ed ző d és i h a j la m  c sö k k e n té se  és az 
ö n tö t tv a s  sz ilá rd sá g á n a k  n ö v e lése  é rd e k é b e n . 439— 455. 
old . (18 á . 9 t .  3 b.) —  Détrez, Pierre : R ézzel ö tv ö z ö t t  
ö n tö t tv a s o n  v é g z e tt v iz sg á la to k  e re d m é n y e i. 456—  
461. o ld . (12 t .)  —  K o k illá b a  ö n tö t t  sá rg a ré z  ö n tv é n y e k  
v a s ta g  ré sz e in e k  tá p lá lá s a .  464— 466. old .
1956. d ec em b er
Rolland, Paul— Plénard, Élisabeth : Ö n tö ttv a s a k  
ru g a lm a ssá g i m o d u lu s z á n a k  m érése  k ü lö n fé le  m ó d ­
sz e rek k e l és az  e re d m é n y e k  ö ssz e h a so n lítá sa . 477— 495. 
old . (8 á . 16 t .  6 g r. 12 b.) —- Maseré, Claude— Lefebvre, 
André : K ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k  k ed v e ző  g á z ta la n í tá s i  
e l já rá s a i.  496— 508. o ld . (7 á . 2 t .  7 g r. 16 b .)  —  Bonneau, 
A rm and : A z  ö n tö d e i te rm e lé s  ta n u lm á n y o z á s a .  509—  
512. o ld . —  T ég e ly k em en c ék  tű z á lló  b é lése . 513— 515. 
old.
F o u n d ry  T rad e  Jo u rn a l
1956. o k tó b e r  4.
F é m  és s a la k ta r tá ly o k ,  c sap o ló  re n d sz e re k  és 
sa la k sz a b á ly o z á s , (fo ly t, a z  előző  szám b ó l) 379— 390. 
old . (9 á . 1 t .  8 g r. 35 b .) —  K ö szö rű g ép ek  p o rs z a b á ­
ly o z á sa . 393— 394. o ld . (3 á .)
o k tó b e r  11.
Ja y , R .— Cibula, A . : A  M g - ta r ta lo m  h a tá s a  h o ­
m o k b a  ö n tö t t  A l/M g ö tv ö z e te k  fe lü le ti p o ro z itá s á ra  
és sz a k ító sz ilá rd sá g á ra . (V ita a n y a g )  407— 412. old . —  
Crundwell, K . : Ü ze m i m u n k a v é d e le m . 413— 415. old .
—  M g-por b e v e z e té se  ö n tö t tv a s b a .  425. o ld .
Ö N T Ö D E
F e le lő s  sz e r k e sz tő :  J a k ó b y  L á sz ló . S z e r k e s z tő :  V a rga  F e r e n c . F e le lő s  k ia d ó : S o lt  S á n d o r . K ia d ja :  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó ,
V ., B a jc e y -Z s ilin s z k y  ű t 22. T e le fo n :  113-450
M e g je le n ik :  440 p é ld á n y b a n . — S z e r k e s z tő sé g :  VI, R u d a s  L á sz ló  u tc a  45. — T e le fo n :  129-690 
E lő f iz e té s  a  P o s ta  K ö z p o n ti H ír la p iro d a  V á lla la tn á l, B u d a p e s t . V , J ó z s e f  n á d o r  té r  1. T á v b e s z é lő :  180-850 
_____________ E lő f iz e té s i  d íj:  24,— F t (e g é sz  é v re ) . E g y e s  sz á m  ára: 2 .—  F t. C se k k sz á m la sz á m : 61.254.__________________ _
39329 -  689/2 -  R é v a i-n y o m d a , B u d a p e s t , V ., V a d á sz  u tc a  16. (F e le lő s :  P o v á r n y  J en ő )
o k tó b e r  18.
Oaiger, F .— Hancox, R . : Ö n tv é n y t is z t í tó  m ódsze- 
-k és fe lszerelés. 437— 444. o ld . (4 á . 2 t.)  
o k tó b e r  25.
Olenny, Malcolm J .  : A  jö v ő  ö n tö d é in e k  te rv e zé se . 
65— 473. o ld . —  „ J a c q u e s “  : E g y  fo rm á zó g é p  fel- 
n a d á s a .  475— 477. o ld . (6 á .) 
n o v e m b e r  1.
Buchanan, W. X . : V ízh ű téses  k ie g y e n sú ly o z o tt  
iv a tá s ú  (M b a la n o e d -b la s t)  k u p o ló  te rv e zé se , s z e r ­
kesztése  és ü ze m , v a la m in t  te lje s ítm é n y é n e k  össze ­
h a s o n lítá sa  eg y  h aso n ló , té g lá v a l b é le lt k u p o ló v a l. 
497— 508. o ld . (8 á . 1 t .  13 g r.)  •—  H allsw o rth -fé le  
a u to m a tik u s  fo rm ázó g ép . 517— 519. o ld . (4 á .) 
n o v e m b e r  8.
Bailey, D. F . : A z an g o l h é jfo rm á z ó  g y a k o r la t  
fe jlődése és cé lja i. (V ita a n y a g ) 537— 544. old . (4 á. 
2 gr.) —  A  L e y la n d  M o to rs  L td .  ö n tö d é jé n e k  a u to m a t i ­
z á lá sa . 545— 546. old . 
n o v e m b e r  15.
Barlett, A . W. : C ső rlődobok  ö n té se . 563— 568. old . 
(9 á .)  —  John, V. B .— Evans, T . : H id ro g é n  o ld h a tó ­
s á g a  v as -k a rb o n -sz ilic iu m  ö tv ö z e te k b e n . 571— 575. o ld . 
(V ita a n y a g  2 gr.) —  Dickinson, T . A . : F ém e k  ö n té se  
ü v e g fo rm á k b a . 583. old. 
n o v e m b e r  22.
Jagaciak, Jerzy— Jones, Josiáh W. : A  d erm e d és  
a l a t t i  v ib rá lá s  h a tá s a  g á z tu rb in a ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n sá g a ira . 595— 603. o ld . (4 á . 6 t .  6 g r. 3 b.) 
d ec em b er 6.
Löbbecke, E . L . W. : A  fo rró sze les k u p o ló b a n  v a ló  
o lv a sz tá s  te c h n ik á já n a k  fe jlő d ése  E u ró p á b a n . 659— 666. 
o ld . (5 á . 6. g r. 3 b .) —  Ö n tv é n y e k  belső  feszü ltségei. 
669— 673. o ld . (1 á . 3 b .) 
d ec em b er 13.
Löbbecke, E . L . W. : a  fo rró sze le s  k u p o ló b a n  v a ló  
o lv a sz tá s  te c h n ik á já n a k  fe jlő d ése  E u ró p á b a n . 697— 701. 
o ld . (5 g r. 1 b .) —- Thomas, P . J .— Arnaud, D. : A  
d e rm e d és i sebesség  h a tá s a  C u-S n-Z n és C u-S n-P  ö tv ö ­
z e te k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ira . (V ita a n y a g ) 703— 
705. o ld . —  V asö n tv é n y e k  u l t r a h a n g  v iz sg á la ta . 709. o ld .
d e c e m b e r 20.
Braybrook, A .— Waters, H . C. : A  h é jfo rm á z á s  
e lm é le té n e k  n é h á n y  s z e m p o n tja  721— 729. o ld . (6 á . 
7 gr. 2 t .  21 b .) —  Wilkes, T . O. O. : Ö n tö t tv a s  sö ré te s  
fú v a tá s a  zo m án co zás  e lő tt .  739— 741. old . 
d ec em b er 27.
Braybrook, A .— Waters, B . H . G. : A  h é jfo rm á z á s  
e lm é le té n ek  n é h á n y  sz e m p o n tja , (fo ly t.) 753—-762. o ld . 
(9 á . 7 t .  10 gr. 16 b.)
Foundry
1956. sz e p te m b e r
Polizotto, : M ű a n y ag  m a g o k k a l ö n tö t t  a lu m ín iu m  
im p e lle re k . 104— 107. o ld . (3 á.) —  Mueller, F . E . : A  
jó  ö n tö d e i v ilá g ítá s  fo k o zza  a  te rm e lé s t.  108—-113. o ld . 
(9 á . 1 t.)  ■—  John, H . S t. : S á rg a ré z  ö n tö d e i se le j t  
s ta t is z t ik a i  e llenő rzése . 114— 117. o ld . (5 á . 1 g r.) —  
Layne, E . E .— Bishop, H . F . : A  v á k u u m g á z ta la n ítá s  
h a tá s a  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a ira . 118—  
123. o ld . (2 á . 1 t .  6 g r. 4 b .) —  M ountain, K . L . : 
B ü ty k ö s  te n g e ly e k  ö n té se  h é jfo rm á b a . 124— 128. old . 
(9 á .) —  Bremer, Edw in : A  h o m o k sz a b á ly o z á s  fo n to s  
v e g y ip a r i ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r .  129— 133. o ld . (7 á .)
•—  Reed, L . B . : M ag n éz iu m  re p ü lő g é p sz á rn y a k  ö n té se . 
134— 137. o ld . (10 á .)  —- Ingalls, John  E . : P rec íz ió s  
ö n tv é n y e k  m é re te llen ő rzé se . 162— 166, 168. o ld . (6 á .) 
1956. o k tó b e r
Oude, W illiam  G. : l l j  e ljá rá so k  eg y  ú j s z ü rk e v a s ­
ö n tö d é b e n . 104— 111. o ld . (23 á .)  —- John, H arry  Sí. : 
S á rg a réz  ö n tv é n y e k  beö m lő i és fe lö n tése i. 112—-116. 
o ld . (7 á .)  —  Mueller, F rank E . : Ö n tö d e i v ilá g ító ­
b e re n d e z é se k  é rté k e lé se . 116— 121. o ld . (7 á .) —- 
W oodliff, E . E . : A  h o m o k  ja v í th a tó .  122— 125. old . 
(5 á .) —- Versagi, F rank J . : A  k é m ia i la b o ra tó r iu m n a k  
n e m  kell d rá g á n a k  len n ie . 126— 130. o ld . (4 á . 1 t .)  —
Grover, Albert E . : H o g y a n  á l la p í ts u k  m eg  a  k a r b a n ­
t a r t á s i  és ja v ítá s i  k ö lts é g e k e t a  sz ü rk e v a s  ö n tö d é b e n . 
131— 133. o ld . (3 á .)  —  Brown, Ch. : A z ö n tö d e i m u n k a  
eg y sze rű s ítése . 134— 137. o ld . (5 á .)
1956. n o v e m b e r
M ountain, K . L . : C e m e n tfo rm á zá s . 102— 107. o ld . 
(9 á .) —- John, H arry St. : S á rg a ré z  ö n tv é n y e k  beö m lő i 
és fe lö n tése i. 108— 111. o ld . (10 á .) —  Goldberg, Charles : 
A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  elem zése. 118— 119. o ld . —  Rice, 
W. H . : Ú j ir á n y z a to k  a c é lö n tv é n y e k  h eg esz téséb en . 
120— 125. o ld . (4 á .)  —  Tugm an, J .  L . : A  v ilá g ítá s  
k a r b a n ta r tá s a  ren d sz e re s  t is z t í tá s s a l  k ez d ő d ik . 126— 132. 
old . (11 á .)  —  D ickinson, T . A . : H ig a n y m in tá s  p r e ­
cíziós ö n té s . 133— 135. o ld . (6 á .)  —  E m e lő v illá s  t a r ­
g o n cá k  h a s z n á la ta  az  ö n tö d e i a n y a g m o z g a tá sb a n . 174—- 
176, 178. o ld . (10 á.)
G hessereipraxis 
1956. jú liu s  25.
Kuschke, E rnst : E g y e n g e tő la p  g y á r tá s a  c e m e n t ­
h o m o k  fo rm á zá ssa l. 253— 255. o ld . (7 á .)  —  Reininger, 
H ans : T a p a s z ta la to k  m a g tá m a sz o k k a l. 256— 259. 
o ld . (6 á . 2 t .  11 b .) — Rohde, 0 . : E lo sz tó fe j m in tá ja .  
260— 262. o ld . (18 á .) 
a u g u s z tu s  10.
Hohmann, A . : Ö n tö d e i k o k sz  és h a tá s a  az  o lv a sz ­
tá s i  fo ly a m a tra .  274— -277. o ld . (6 g r.)  —- K e v é s  h ő t  
ig é n y lő  v e g y ü le te k  a la p e lv e i és h a s z n á la tu k  ö n tö t tv a s  
h eg esz téséh ez . 277— 279. o ld . (5 á . 3 gr.)
a u g u s z tu s  25.
Feldhaus, P . : F o rm á zó - és m a g h o m o k o k  e lő ­
k é sz íté sé n ek  ú j ú t ja i .  293— 297. o ld . (7 á . 1 t.)  —  H oh ­
m ann, E . A . : Ü ze m en b e lü li a n y a g m o z g a tá s i k ö ltsé g e k . 
297— 298. o ld . (1 t .)  —  Anders, H . : S zá llító - és em elő  
b e re n d ezé sek  a z  ö n tö d é b e n . 299— 302. o ld . (10 á .) 
s z e p te m b e r  10.
H ohm ann, E . A . : T ű z á lló a n y a g o k , h a s z n á la tu k  és 
v iz sg á la tu k  a z  ö n tö d é b e n . 309— 312. o ld . (1 t .  4 g r.)  —  
Paschke, F . : Ö n tö d e i m in tá k  és m in ta la p o k  ro z s d a ­
v éd e lm e  és k o n z e rv á lá sa . 313— 315. o ld . (6 á .)  —  
Wachenfeld, 'A rm in : A  k á lc iu m -sz ilio iu m  h a tá s a  a c é l ­
ö n té s re . 316— 321. o ld . (7 á . 11 t.) 
s z e p te m b e r  25.
Brunhuber, E rnst : K r is tá ly d ú s u lá s  ó n b ro n z o k b a n . 
325— 328. o ld . (7 á . 2 g r.)  —  Kalpers, H . : K o rsz e rű  
ö n tö d é k . 328—-332. o ld . (11 á .)  —  Werner, A .  : E lő ­
k a lk u lá c ió  és ü z e m i k a lk u lá c ió  az  ö n tö d é b e n . 332—-335. 
o ld . (3 t .)  —- Hohmann, E . A . : N a g y fre k v e n c ia  m in t  
e n e rg ia fo rrá s  az  ö n tö d é b e n . 335— 3 37 . o ld  . (3 gr.) 
o k tó b e r  10.
Reininger, H ans : A z ö n tö t tv a s  k em én y ség érő l. 
343— 352. o ld . (19 á . 5 g r.)  —  Wunderlich, A . : T ö m ö ­
re b b  ö n tv é n y e k  ö n té se  h e ly es  ö n tó s te c h n ik á v a l. 353—- 
354. o ld . (6 á .)  —  Brunhuber, E rnst : N ik k e l, v a s  és 
fo sz fo ra d a iék o k  h a tá s a  a  v ö rö sö tv ö z e te k re . 354—-356. 
o ld . (3 á.)
. o k tó b e r  25.
Hermann, A . : G azd aság o s g á z h a s z n á la t a z  ö n tö ­
d éb e n . 359— 361. o ld . (1 á . 5 g r.) —  S peciá lis  k u p o ló -  
k o k sz . 362— 364. o ld . (2 á . 1 t.)  —  Paschke, F . : Ú j 
a lu m ín iu m o lv a sz tó  k em en c e . 364— 367. o ld . (8 á.) 
n o v e m b e r  10.
Frommhagen, A lfred : G IF A  —  a  v ilá g  e d d ig  le g ­
n a g y o b b  ö n tö d e i k iá llí tá s a . 375— 379. o ld . (5 á .) —  
A . Schulenburg : R é sz le te s  b eszám o ló  a  n e m ze tk ö z i 
ö n tö d e i k iá llítá s ró l. 380— 438. o ld . (200 á .) 
n o v e m b e r  25.
H . K allm ann : M o lib d én  a z  a o é lö n tv é n y b e n  és 
ö n tö ttv a s b a n . 443— 449. o ld . (7 á . 2 t.)  —  Brunhuber, 
Ernst : M ech an ik u s  m ű k ö d é sű  ö n tő k o k illá k . 449— 450. 
o ld . (6 á .) —  M azuch, Erich : M u n k a e lő k é sz íté s  az  
ö n tö d e i g y a k o r la tb a n . 451— 453. o ld .
!
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T E R M É K E I N K :
K onverterréz, L ithopon
B ronztöm b K róm tim só
F in om íto tt ó lom  R ézgálic
Ó lom cső-, lem ez, ó lom áruk  V asgá lic
H organyteh ér Ó lom m ínium , ó lom m ázag
B ariu m szu lfá t (b la n cfix e ) V asoxid sárga
C in k szu lfá t V asoxid vörös
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k ép e ssé g ű  b ro n z o k , th e rm o b im e ta llo k , k ü lö n le g es  k o n d e n z á to rc s ö ­
v e k , b o u rd o n c sö v e k , k ü lö n le g e s  id o m ru d a k  a  já rm ű -  és  é p í tő ip a r  
ré sz é re , h ír a d á s te c h n ik a i  a n y a g o k  s tb .
A szakterület m űszaki kérdéseiben készséggel fe lv ilá ­
gosítást nyújtunk . Tel.: 144— 600, 131— 860 21— 36 m.
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Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A
A titántartalm ú öntöttvas néhány
I r t a  : M  О  C S  Y  Ä R P i D  o k i .  k o h ó m é r n ö k  
( L á n g  G é p g y á r )
sajátossága
D. K. 669.15—196 : 669.295
Мочи Арпад :
О некоторых свойствах чугуна со содержанием титана,
M ócsy Á . :
Einige E igenschaften des Titanhältigen Gusseisens
M ócsy Ä . :
Some properties of cast iron in relation to titanium  
content.
Az elmúlt évek hazai és külföldi irodalmában 
számos tanulmány foglalkozott a titán tartalm ú 
öntöttvassal, egyrészt a diósgyőri bauxitnyersvas 
öntészeti felhasználásával kapcsolatban, másrészt 
—- főleg nyugati szerzőknél — mint a Cr-, vagy 
V-mal ötvözött öntöttvas egyik hasznos össze­
tevőjéről. Bár a bauxitnyersvasat öntészeti célra 
egyenlőtlen összetétele m iatt már nem használják, 
a jelenlegi alapanyagellátás, elsősorban a jó ­
minőségű géptöredék hiánya szükségessé teszi a 
hazai vonatkozásban számbaj öhető ötvözőanyagok 
minél szélesebbkörű használatól.
A titán  nemesítő hatását az irodalomból 
ismerve 1956. év második felében kísérleteket vé­
geztünk magyar gyártm ányú 30%-os FeTi-nal, 
egyrészt — konkrét feladatként — a belsőégésű 
motoröntvények minőségének megjavítása, más­
részt az irodalmi adatok reprodukálása érdekében.
I. Irodalmi összefoglaló
MoldenJce (1) csaknem fél évszázada, 1909-ben 
észlelte először a Ti grafitképző hatását az ön tö tt ­
vasban. Később — főleg a két világháború közötti 
időszakban — számos kutató foglalkozott a Ti 
öntöttvasra gyakorolt hatásával, s bár a vélemé­
nyek eléggé megoszlottak, abban általában meg­
egyeztek, hogy kedvezően befolyásolja a grafit ­
képződést, finomitja a grafitot, növeli a szakitó- 
és hajlítószilárdságot, valam int a kopásállóságot. 
A folyékony vasban dezoxidáló és denitridáló 
hatású és finomítja a .szövetét.
Moldenke (2) 0,05%-os, Varga (3) 0,07%-os, 
Piwowarslcy (2) 0,1%-ós Ti-ötvözést ajánlott a leg­
kedvezőbb grafit és szilárdsági értékek biztosí­
tására.
Bastien és Guillet (4) 3% Ti-tartalomig vizs­
gálták az öntöttvas tulajdonságait. Megfigyelték, 
hogy míg megszilárduláskor minden esetben elő­
segítette a grafitképződést, addig pl. ledeburitos 
vas izzításakor alig befolyásolta a cementitbomlás 
idejét és hőmérsékletét. Mind az alacsony, mind a 
magas Si-tartalmú szürkevas Brinell keménysége, 
nyíró és hajlítószilárdsága, valamint behajlása 
csekély Ti-ötvözés esetén némileg csökkent, majd 
további ötvözéskor fokozatosan emelkedett.
Rendkívül finom grafit érhető el, mint 
Norbury és Morgan (1) tanulmányukban ismer­
tetik, C02 gáz és Ti komplex kezelésével, melyet 
főleg Angliában sokáig alkalmaztak.
a) Az öntöttvas szövetére gyakorolt hatás. 
A Ti legfontosabb tulajdonsága a szürkevasban, 
egyrészt grafitképző, másrészt grafitfinomító sajá ­
tossága, s e tekintetben számos ötvözőanyagnál 
hatásosabb. Mint Schwartz (1) említi szabadalmá­
ban 0,1—0,15% körüli Ti egyenértékű ledeburitos
1. ábra
1 2 2  Öntöde 1957. 6. sz. Mocsy A.: A titántartalmú öntöttvas
vas esetében 0,7% körüli Si-mal, s így csekély Ti- 
ötvözéssel részben grafitos vagy „feles“ töret 
érhető el. E zt m utatja az 1. ábra, melyen 4 db 
azonos összetételű ékpróba törete látszik, bal- 
ról-jobbra 0%, 0,11%, 0,23% és 0,29% Ti- 
tartalommal. Az alapvas összetétele : 2,79% C, 
0,87% Si, 0,91% Mn, 0,095% P  és 0,098% S.
A Ti grafitképző hatása Piwowarsky, Challan- 
sonnet, Bastien és Guillet vizsgálatai szerint is (1) 
állandónak bizonyult annak ellenére, hogy a Ti 
tulajdonképpen nagyon erős karbidstabilizáló elem. 
Érdekes, hogy ez a sajátos hatás nem válto tt ki 
több magyarázatot az irodalomban. A legegysze­
rűbb magyarázat az, hogy míg a legerősebb 
karbidstabilizáló elemek, m int pl. a Cr, V, Mo, 
W és Mn a vassal kettős karbid formájában stabi-
2. ábra
lizálják a C-t, addig a Ti nagyon nagy hőfokon 
képződő, stabilis karbidvegyületet (TiC) alkot a 
C-al, mely elkülönül az olvadt vastól és megszilár­
duláskor szögletes, pirosas színű kristályok alak ­
jában a grafitlapok szélein található.
A grafitképző hatás valószínűleg összefügg 
a Ti erős dezoxidáló tulajdonságaival és ebben 
a tekintétben hasonlatos az Al, vagy Si-hoz.
A grafit finomodását az irodalom elég ellen­
tétesen magyarázza. Mitsche v. Keil, Legat és 
Trenkler ( 1) a Ti-tartalm ú vasban tapasztalható
salakkiválással magyarázták a grafit finomodását. 
A nagy olvadáspontú szilikátzárványok, m int 
magközéppontok szükségszerűen durva grafit ki­
alakulásához vezetnek, a Ti-ötvözés hatására 
azonban ezek a nem-fémes záródmányok meg­
olvadva elsalakulnak. Később Morrogh (1) ki­
m utatta, hogy ez a salakkiválás a vasfürdőben nem 
rendszeresen található meg. Boyles és Borig 
szerint (1) Ti adagolásakor a grafit nagymértékben 
túlhűl, ennek következtében finomabb elosz­
lású grafit lesz. Comstock (1) a TiC magosító ha ­
tásának tulajdonítja a finomabb grafit kialakulá ­
sát. A 2. ábra bem utat egy ötvözetlen és egy 0,13% 
Ti-nal ötvözött ékpróbát. A Ti-tartalom hatására 
a jobboldali ötvözött ékpróba törete a sűrűbb, de 
finomabb grafiteloszlás következtében sötétebb 
színű, m int az ötvözetlen próbáé.
Az ismert módosító anyagok a Ti-nal közö­
sen a TiC kristályok mennyiségét növelik az ön­
tö ttvas alapanyagában, melyek m int megjegyzik (1) 
kis számban megtalálhatók valamennyi öntöttvas 
alapanyagában és amennyiben a vas összetétele 
lehetővé teszi, a ferrit mennyisége is növekszik. 
Ez utóbbi körülmény egyrészt a Ti grafitképző 
hatásából, másrészt a TiC karbonlekötő képes­
ségéből származik (1).
b) Az öntöttvas mechanikai, techologiai és 
vegyi tulajdonságaira gyakorolt hatás. A grafit 
finomítása céljából szokás Ti-nal ötvözni. A leg­
kedvezőbb szilárdsági értékek általában 0,1—0,2% 
Ti-tartalomnál vannak. Maximális szilárdságnöve­
kedést nagy C-tartalmú vasakban találtak, me­
lyekben a grafit befolyása volt túlsúlyban. Erre 
vonatkozólag az 1. táblázatban néhány jellemző 
külföldi adat van feltüntetve (1). A nagy szilárd ­
ságú, finom szövetű és kis C-tartalmú ön­
tö ttvas mechanikai tulajdonságai azonban Ti- 
ötvözéskor romlanak, egyrészt a grafitképző, más­
részt a ferritesítő hatás következtében és a foko­
zott Ti-adagolás (0,4%) ugyanazt a hatást váltja 
ki csaknem valamennyi öntöttvasban (1).
A csekély keménységnövekedés ellenére, ame­
lyet a Ti a szürke öntöttvasban okoz, a megmunkál- 
hatóság általában javul. Ennek oka valószínűleg 
a grafit finomabb eloszlásában keresendő, de 
létrejöhet pl. fokozott grafitosodástól vagy a 
ferrit mennyiségének gyarapodásától. A megmun- 
kálhatóság javulása számos olyan öntvényféleség­
nél előnyös, amely nagyon sima munkafelületet 
kíván, mivel durva grafit esetén nehéz elkerülni 
a felületi gödrösséget, viszont finomabb grafittal 
jobb megmunkálási simaság érhető el.
1. táblázat.
Ö tvözés
h e ly e
F e -T i
a d a g o lá s
0//0
Ö ssze té te l H a j l í tó ­
sz ilá rd sá g
k g /m m 2
B e h a jlá s
m m
S z a k ító ­
sz ilá rd sá g
k g /m m 2
B rinell-
k em én y sé g
k g /m m 2O 0/ S i% T i%
K u p o ló  . . . . 0 3,58 2,12 0,048 28,85 4,14 12,35 163
2 3,68 2,36 0,228 40,03 4,50 19,05 187
Ö n tő ü s t . . . . 0 3,44 1,82 0,060 45,56 3,48 21,78 163
1 3,40 1,86 0,093 47,44 3,17 23,64 225
2 3,44 2,08 0,232 48,70 2,59 28,25 189
Megjegyzés: A hajlítópálca jeltávolsága 304,8 mm, átmérője 31,75 mm.
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A Ti a szürke öntöttvasak korrózióállóságát 
általában javítja, főként „szemcseelzárással“ (clos­
ing the grain), vagy a finomabb és tömörebb 
szövet kialakulása következtében. A 2. táblázat 
néhány 3,5—4,0% C-tartalmú öntöttvas-próbát 
ábrázol (1). A próbatestek 5 mm hosszúak, 15 mm
0-jűek és 24 óráig 1%-os kénsavba voltak be­
m ártva. A közölt adatokból arra következtethe ­
tünk, hogy a Ti-tartalm ú öntöttvas valamivel 
jobban ellenáll az oldódásnak híg kénsavban, 
m int a szokásos öntöttvasak, bár ez az ellenállás 
korántsem közelíti meg a nagyobb mennyiségű 
Si-, Cr-, vagy Ni-lel Ötvözött vasak korrózió­
állóságát.
2. táblázat
1%  S i-ta r t a lm ú  v a s  J 2 ,5 %  S i- ta r ta lm ú  v a s
T i- ta r ta lo m
о//0
S ú ly v esz t. 
24 ó ra  a l a t t
%
T i- ta r ta lo m
0/
/о
S ú ly v esz t. 
24 ó ra  a l a t t  
0//0
0 (fehér) 16,2 0 15,1
0,094 19,1 0,068 12,5
0,327 14,3 0,118 12,4
0,516 11,0 0,353 8,7
Bár az irodalom öntöttvasra kevés kopás­
próbát közölt, s azok még kevésbé foglalkoznak a 
Ti-tartalm ú öntöttvassal, egy tanulmány (5) ösz- 
szehasonlítva a Ti-t a Mo-nel kim utatta, hogy a 
Ti-lal ötvözött vas finomabb grafitja következ­
tében kopásnak sokkal jobban ellenáll, m int az 
utóbbi.
A közelm últban  szám os n y u g a ti, főleg az USA 
ön tödéiben  h aszn á lták  a  T i-o sö n tö ttv asa t, elsősor ­
ban  a  robbanóm otorok  hengereinek, d u g a tty ú in a k  
és d u g a tty ú g y ű rű in ek  kopáscsökkentésére (1). A 
kopásállóságban  e lé rt javu lás Jom iny  (1) szerin t 
a  v asb an  jelenlevő kem ény  TiC k ris tá ly o k  k ö v e t ­
kezm énye ; term észetesen  az a lap an y ag  kem ény ­
sége nem  n övekedhet a m egm unkálhatóság  ro ­
v ására .
A Ti egyéb ötvözőanyagokkal közösen ada ­
golva kiválóan alkalmas az öntöttvas szilárdsági, 
valam int számos más tulajdonságának megjaví­
tására. A Mo, V és Cr főleg az alapanyag módosí­
tásával növeli a szürkevas szilárdságát, egyrészt 
a ferrit mennyiségének csökkentésével, másrészt 
— perlites szövet esetében — több kevesebb 
sorbit létrehozásával.
Bár ezek az ötvözök jellegüknél fogva fino ­
mítják a grafitot is, mégsem olyan hatásosak, mint 
a Ti. Ezért pl. kedvezőbb szilárdsági értékek biz­
tosítására a Cr-t Ti-nal közösen adagolják, amikor 
a grafitlapok nagymértékben finomodnak és a 
Cr-ötvözésű vas jellegzetes sűrűbb folyása sem 
észlelhető, míg a Ti ferritképző hatását a Cr 
semlegesíti. A CrTi ötvözésű vas összehasonlítását 
két másik ötvözött öntöttvassal a 3. táblázat
3. táblázat
Ö ssz e té te l : C r-T i-v a s
Cr-N i-
v as M o-vas
F e -T i ad a g o lá s %  ................... 1 0 0
Ö sszes k a rb o n %  .................. 3,43 3,41 3,39
K ö tö t t  k a rb o n 0//О .................. 0,72 0,70 0,62
G ra f i t о//О .................. 2,71 2,71 2,77
S zilic ium О //0 • ................0//0 ..................
2,21 2,10 2,19
K ró m 0,54 0,62 0
N ik k e l 0//0 .................. 0 1,35 0




T itá n 0,138 0,087 0,084
S z ilá rd ság i é r té k e k  : 
H a jl í tó sz ü á rd sá g  k g /m m 2 . . . 55,04 52,68 56,02
S z a k ító sz ilá rd sá g  k g /m m 2 . . . 27,23 27,20 27,44
B rin e ll-k em é n y sé g  k g /m m 2 . 207 207 202
szem lélteti. M indhárom  p ró b a  azonos viszonyok 
k ö zö tt ö n tö tt , azonos a lap  vasból szárm azo tt (1).
A 4. táblázat hasonló próbasorozat ered­
ményeit, elektromos kemencében olvasztott vas­
ból közli (1). Mint a táblázatból kitűnik a CrTi- 
tartalm ú próbák (4., 5. sz.) érik el a jobb szilárd ­
sági értékeket. Megjegyzik, hogy az éktöretpróbák 
közül a 3. sz. a legnagyobb, a 2. sz. a legkisebb fe­
héredést m utatta .
A V szintén karbidstabilizáló elem, bár vala ­
mivel gyengébb hatású, m int a Cr (1). Általában 
0,2% Ti-hoz 0,1% V-ot adagolnak.
4. táblázat
Ö s s z e t é t e l 1. sz. 2. sz. 3. sz. 4. sz. 5. sz. 6. sz. 7. sz.
F e -T i a d a g o lá s О// 0 ................................................ 0 1 0 1 1,5 0 0
Ö sszes k a rb o n 0// 0 ................................................ 3,17 3,18 3,18 3,16 3,18 3,17 3,16
K ö tö t t  k a rb o n o, 0 ,68 0,64 0,83 0,82 0,84 0,81 0,69
G ra f i t 0// 0 ......... ...................................... 2,49 2,54 2,35 2,34 2,34 2,36 2,47
S zilíc ium о// О ................................................ 2,24 2,26 2,23 2,25 2,24 2,24 2,24
K ró m 0// О ................................................ n y . 0 0,72 0,74 0,73 0,75 0
N ik k e l 0// 0 ................................................ 0 0 0 0 0 1,27 0
M olibdén % ................................................
%  ................................................
0 0 0 0 0 0 0,42
T itá n 0,042 0,114 0 0,126 0,138 0 0
S z ilá rd ság i é r té k e k  :
H a jl í tó sz ilá rd sá g  k g /m m 2 . 
S z ilá rd ság n ö v e k ed é s  %  . . .
B e h a jlá s  m m  ..................
S z a k itó sz ü á rd sá g  k g /m m 2 
S z ilá rd ság n ö v e k ed é s  %  . . . 
B rin e ll-k em é n y sé g  k g /m m 2
48,40 49,63 48,29 54,23 50,87 51,39
— 2,5 — 12,0 5,1 6,2
3,18 3,40 2,73 2,85 2,80 2,70
27,30 28,08 30,26 32,86 32,37 30,19
— 2,7 10,8 20,2 18,4 10,5
192 196 217 223 2 ]^ 217
M egjegyzés : A  h a j l í tó p á le a  je ltá v o ls á g a  304,8  m m , á tm é rő je  31,75 m m .
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A Ti-t Ni-lel közösen nem alkalmazzák, m ert 
mindkettő grafitképző elem. A Ce-, vagy Mg-mal 
kezelt gömbgrafitos öntöttvasban a Ti nem kívá ­
natos ötvözőelem, mivel gátolja a gömbgrafit 
képződését, bár az üstadalék mennyiségének növe­
lésével ez a hatás közömbösíthető (6).
I I .  A kísérletek ism ertetése
1. A kísérletek leírása
Kísérleteinket 900 mm 0  -jű kupolókemencé- 
ben végeztük, melynek főbb adatai a következők : 
Hasznos akna ­
magasság ...........  4100 mm (4,5 D)
Főfúvósor .........  6 db 70x210 mm-es fúvóka
Segédfúvósor . . . .  6 db 60 mm 0-jűfúvóka.
A főfúvókák tangenciális, a segédfúvókák 
radiális elrendezésűek ; a két fúvósor közötti 
távolság 250 mm.
Levegőnyomás . . . .  900 mm v. o.
Levegőmennyiség . .  80—90 m3/perc(számított)
Olvasztási teljesít­
mény .............  5,0—5,5 t/óra.
Az adagsúly 300 kg, a koksz a vasadag
12— 14%-a, a mészkő az adagkoksz 40%-a. A le­
vegőt egy Láng-gyártmányú, Enke-rendszerű, egy­
lépcsős, középnyomású fúvó szolgáltatta.
Kísérleteinkben a következő összetételű öt ­
vöző- és módosítóanyagokat használtuk : 30,5% 
Ti és 5,3% Al-tartalmú FeTi ; 69,7% Cr-tartaimú 
FCr ; )9, '>'/ó-os Ni-granália ; kb. 30% Ca és 
60% Si-tartalmú CaSi.
Négy-féle adagösszetételt vizsgáltunk, a M. 
32, ö. v. 26, ö. v. 22 és ö. v. 18-as kategóriákat. 
Ezekben a következőképpen vizsgáltuk a Ti- 
ötvözés hatását : a M. 32-es kategóriában az 
alapvashoz 0%, 0,1% és 0,2% Ti-t adagoltunk, 
ezenkívül 0,7% Cr, 0,7% Cr +  0,1% Ti, és 0,7% 
Cr +  0,2% Ti összetételű próbákat is vizsgáltunk. 
Módosítóanyagként 1— 3 mm szemnagyságú CaSi-t 
használtunk a folyékony vas 0,4—0,6%-ának 
mennyiségében. A három további kategóriában 
a M. 32-vel azonos mennyiségű Ti, Cr és Ti +  Cr 
ötvözésen kívül 0,5% Cr - f  1,5% Ni tartalm ú 
összetételt is vizsgáltunk.
Tájékozódás céljából a négy fenti minőségből 
korrózióvizsgálatot is végeztünk két különböző 
hígítású kénsavban.
Kísérleteinket FeTi-adagolás módja szerint 
két csoportra oszthatjuk. A M. 32 és ö. v. 
26-os minőségekből 350, illetve 150 kg. súlyú 
D. M. hengerperselyeket és dugattyúkat öntöttünk, 
öntvényenként 3—3 db melléöntött 30 mm 0 -jű 
és 650 mm hosszú hajlítópróbatesttel. E két 
minőségnél a FeTi-t darabos állapotban közvet­
lenül a kupolóba adagoltunk, kb. 40%-os le­
égéssel számolva. Az ö. v. 22 és ö. v. 18-as mi­
nőségű vasakat 80 kg. befogadóképességű kézi­
üstökbe csapoltuk, melyekbe 1-—3 mm. szemcse- 
nagysagra apríto tt FeTi-t adagoltunk, kb. 20°/0-os 
veszteséggel számolva. Ezekből kizárólag hajlító ­
próbatesteket öntöttünk. A próbatesteket szárított 
homokformában, álló helyzetben öntöttük. Egy 
szekrényben 32 db próbatest volt.
A szakítószilárdság vizsgálatához szükséges 
próbatesteket a hajlítópróbákból munkáltuk ki, 
az MNOSZ 2603/51 előírása szerint, 20 mm
0 -vel. A keménységet a M. 32 és ö. v. 26-os 
minőségeknél az öntvényeken, az ö. v. 22 és 
ö. v. 18-as minőségeknél a próbatesteken mér­
tük. Mivel a hengerpersely és dugattyú minőségi 
átvétele a hajlítószilárdság, Brinell-keménység és 
viznyomáspróba alapján történik, ezért az ö. v. 
26-os minőség egy csoportjából szakítóvizsgálatot 
nem végeztünk. A korrózióállóságot a próbatestek ­
ből kimunkált 20 mm 0 -jű , 20 mm hosszú próba- 
darabokon vizsgáltuk.
A Ti elemzését az MNOSZ 5109/50 szerint 
végeztük, a Laboratóriumi Felszerelések Gyárában 
gyárto tt kétfényelemes fotométerrel 0,01% pon ­
tossággal.
Kísérleteinkben az egyes minőségi csoportokat 
a következő adagösszetételekkel állítottuk elő :
a) M. 32.
25% szovjet hematitnyersvas LK  3.1.
5% tükörnyersvas 
70% acélhulladék.
(A fenti adagösszetételel magasabb szilárd ­
sági értékeket nem tudunk üzemszerűen biztosí­
tani.)
b) ö. v. 26.
30% szovjet hematitnyersvas LK 3. I. 
10% szovjet faszenes nyersvas LF) 3. 
30% saját gépöntvénytöredék 
30% acélhulladék 
0,2-—0,4% FeSi 45%-os 
0,6—0,8% FeMn 70%-os
c) ö. v. 22.





d) ö. v. 18.
50% szovjet hematitnyersvas LK  2. I. 
50% kereskedelmi öntvénytöredék 
0,7—1,0% FeSi 45%-os
2. Kísérleti eredmények
A M. 32-es próbasorozat kémiai és szilárdsági 
eredményeit az 5. táblázatban foglaltuk össze. A 
kiindulóvas átlagos összetétele a következő volt : 
2,7—3,0%, 0,8— 1,0% Sí, 0,8— 1,0% Mn, 0,09— 
0,12% P  és 0,08—0,10% S. A folyékony vas hő­
mérséklete módosításkor 1380— 1400 C°, öntés­
kor 1300— 1320 C° volt ,,optix“ -szal mérve, 
korrekció nélkül.
Adagonként 3 db hengerperselyt és 9 db 
hajlítópróbatestet öntöttünk. A táblázatban 3—3 
mérés átlagos szilárdsági értékei szerepelnek. 
A Brinell-keménység a 3 hengerpersely átlagértéke.
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5. táblázat
Ö s s z e t é t e l 32/1 32/2 32/3 32/4 32/5 32/6
0  % ......................................................... 2,85 
1, 18 
0,91
2,88 2,86 2,80 3,02 2,93
Si %  ........................................................
M n% ...........................................
1,45 1,29 1,59 1,19 1,37
0,93 0,89 0,94 0,90 0,87
P % ......................................................... 0 ,090 0,098 0,096 0,110 0,118 0,095
S % ......................................................... 0,092 0,076 0,085 0,088 0,081 0,095
C r % ......................................................... — — 0,73 0,69 0,71
T i % ......................................................... 0,02 0,11 0,23 0,02 0,09 0,21
S z ilá rd ság i é r té k e k  : 
crÿ  k g /m m 2 ........................................... 31,5
32,7
28,2 27,8 27,9 34,9 30,2
31,5 29,2 36,3 32,4 33,6
30,8 29,5 30,1 34,0 33,5 31,2
56,5 53,8 52,4 53,6 60,1 52,9
crh k g /m m 2 ........................................... 56,9 54,5 51,3 65,5 55,2 5 7; 8
55,5 55,3 53,6 58,5 57,6 51,0
11,5 11,5 12,5 10,5 11,0 11,0
/  mm ......................................... 12,0 13,5 12,0 14,0 12,0 10,5
10,5 12,5 12,5 11,5 10,5 11,0
H B  k g /m m 2 ......................................... 225 219 229 245 235 230
A táblázat adataiból a következőket állapít­
hatjuk meg : A 32/1-es ötvözetlen adag és a 
0,11% Ti-tartalm ú 32/2-es adag szakítószilárdsági 
értékei közül csak 1— 1 csoport átlaga érte el a 
szabványelőírást, a 32/3 sz., 0,23% Ti-tartalmú 
adag értékei közül egy sem. A hajlítószilárdság, 
bár a Ti-tartalom növekedésével az értékek csök­
kentek, mindhárom adagban a szabványelőírás 
felett volt. A legmagasabb szilárdságot a Cr- 
ötvözésű 32/4. sz. adagban értük el, melynek egyes 
értékei azonban salakos próbatestek m iatt a kívánt 
eredményt csak megközelítették. Ti-adagolás hatá ­
sára a Cr-tartalmú vasak szilárdsági értékei is 
leromlottak. Említésre méltó a CrTi-nal ötvözött 
adagok rendkívül jó folyékonysága, szemben a 
Cr-tartalmú vas sűrűbb folyásával. A 32/1 és a 
32/2 sz. adagok grafitképeit а За és b ábrán 
mutatom be. Az egyes adagok grafitja és alap ­
anyaga  k ö zö tt á lta láb an  nem  m u ta tk o z o tt  jelen ­
tősebb  eltérés.
A 6. táblázat az ö. v. 26-os kísérleti sorozat 
kémiai és szilárdsági értékeit szemlélteti. Adagon­
ként 3 hengerperselyt, illetve dugattyút és 9 
hajlítópróbatestet öntöttünk. A táblázat i t t  is 
átlagértékeket m utat.
A sorozat csaknem  valam enny i szilárdsági 
é rtéke  a  szabványelő írás fe le tt vo lt. T i-adagolása- 
kor az eredm ények  lényegesen nem  v á lto z tak . 
Cr-ötvözés h a tá sá ra  a  szilárdsági é rtékek  em el­
ked tek , C rT i-ötvözéskor pedig  kb. azonos ered ­
m ényeket k ap tu n k , m in t a  C r-ta rta lm ú  adagban . 
L egnagyobb szilárdságnövekedést a  26/7 sz. CrNi-es 
ad ag b an  é rtü n k  el. A folyékonyság i t t  is jelentősen 
jav u lt, főleg a  C rT i-os-összetételekben (26/5, 26/6). 
A 4a, b ,c  és d á b ra  a  26 /1 sz. 26/3 sz. 26/4 sz. 
és 26/5 sz. adagok g ra fitk é p é t szem lélteti. I t t  m ár
6. táblázat
Ö s s z e t é t e l 26/1 26/2 26/3 26/4 26/5 26/6 26/7
c  % .............................. 3,22 3,22 3,25 3,20 3,17 3,17 3,24
Si % ......... .......................................... 1,40 1,37 1,41 1,54 1,35 1,37 1,43
M n %  .................................................... 0,85 0,79 0,79 0,83 0,86 0,81 0,91
P  %  .................................................... 0,126 0,132 0,115 0,118 0,124 0,092 0,117
s %  ........................................ 0,105 0,110 0,107 0,120 0,113 0,090 0,098
Cr  % ....................................................
Ni  % ....................................................
—— ;— ---  - 0,68 0,70 0,59 0,62
1,32
Ti  % ................................................' .. 0,03 0,12 0,21 0,04 0,11 0,16 0,04
Szilárdsági értékek : 
crjj k g /m m 2 . . . . . . .
<rh k g /m m 2 ...............
/  m m .........................
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4c. ábra
némi grafitfinomodás tapasztalható az ötvözőanya­
gok mennyiségének növekedésével arányosan. A 
perlit finomsága, a CrNi-es összetétel sorbit- 
jellegű szövezetét kivéve, az ötvözetlen adaghoz 
képest nem m uta to tt jelentősebb változást.
Az ö .  V .  22-es kísérletsorozat kémiai és szi­
lárdsági értékeit a 7. táblázat m utatja. Ada­
gonként 9 db hajlítópróbatestet öntöttünk, me­
lyeknek átlagértékeit tün te ttük  fel. A magasabb 
C-tartalom hatására a szilárdsági értékek Ti- 
adagoláskor rohamosabban növekedtek, m int a 
két előző próbasorozatban. A legnagyobb érté ­
keket a 22/6 sz. adagban értük el, mely felül­
múlta a 22/7 sz. CrNi-es adagét is. A 22/5 sz. 
adag hajlítószilárdsága jobb, a szakítószilárdsága 
viszont rosszabb, “m int a 22/4 sz. Cr-tartalmú
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7. táblázat
Ö s s z e t é t e l 22/1 22/2 22/3 2 2 /4 22/5 22/6 22/7
C %  .................................................... 3,40 3,40 3,26 3,58 3,37 3,47 3,50
Si %  .................................................... 1,87 1,96 1,98 1,95 2,21 1,92 1,73
M n%  .................................................... 0,91 0,89 0,84 0,74 1,02 1,04 1,03
P  %  .................................................... 0,150 0,163 0,134 0,146 0,114 0,111 0,111
s • % ........................... 0,105 0,098 0,113 0,109 0,114 0,080 0,097
C r %  .................................................... — -- - 0,61 1,16 0,78 0,72
N i %  ........... ........................................
T i %  .................................................... 0,03 0,11 0,19 0,03 0,13 0,19
1,50
0,03





20,7 21,3 24,3 26,9
а-в k g /m m 2 ................ ...................... 21,4 22,7 23,9
21,7
26,4 25,6
20,3 21,9 26,7 26,1 28,3 24,9
39,8 41,4 44,3 43,6 45,8 47,5 46,2
crh k g /m m 2 ......................................... 38,5 40,9 40,9 43,1 44,7 44,1
50,8
45,3
38,7 42,1 43,5 45,0 46,9 45,7
11,0 10,0 12,0 10,0 9,5 8,0 9,5
/  m m .................................................... 12,5 10,5 11,0 9,5 8,5 8,5 8,0
11,5 12,0 11,5 9,5 8,5 8,0 7,5
H B  k g /m m 2 .................................... 187 170 198 207 255 255 249
8. táblázat
Ö s s z e t é t e l 18/1 18/2 18/3 18/4 18/5 18/6 18/7
C %  .................................................... 3,53 3,58 3,61 3,59 3,62
2,17
3,54 3,53
2,26Si %  .................................................... 2,12 2,19 2,30 2,09 2,29
M n%  . . ................................................ 0 ,60 0,59 0,62 • 0,57 0,57 0,58 0,62
P  %  .................................................... 0,119 0,138 0,138 0,122 0,139 0,139 0,130
S %  .................................................... 0,078 0,083 0,072 0,093 0,112 0,100 0,106
C r % .................................................... — 0,78 0,66 0,53 0,40
N i % ............................. ...................... _ _ — — — 2,01
T i %  .................................................... 0 ,04 0,09 0,17 0,03 0,10 0,19 0,03
S z ilá rd ság i é r té k e k  :
21,016,1 19,9 19,6 20,4 23,7 23,2
а-в k g /m m 2 ...................................... 16,3 18,9 20,8 21,7 22,5 25,8 19,5
15,0 19,4 21,7 23,2 23,8 26,1 20,3
32,6 36,2 37,6 42,9 44,1 44,6 38,5
(Th k g /m m 2 ............................... .. 33,9 37,7 39,6 38,0 44,1 45,6 40,9
31,8 36,8 40,3 41,0 45,6 47,5 37,6
10,5 8,5 11,5 9,5 11,0 8,0 10,5
f m m .................................................... 11,5 11,5 10,0 8,0 10,5 9,5 10,0
10,0 12,0 11,0 8,5 10,5 11,0 10,0
H B  k g /m m 2 .................................... 216 219 195 229 239 239 211
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adagé. A behajlások a Cr-, CrTi- és CrNi-tartalmú 
adagokban lényegesen leromlottak. Ez valószínű­
leg az ötvözés m iatt csökkent öntési hőmérséklet 
következménye. A grafit az ötvözött adagokban 
jelentősen finomodott, a perlit az alapadaghoz 
viszonyítva durvult.
A 8. táblázatban az ö. v. 18-as sorozat 
összetétele és szilárdsági értékeit tüntettem  fel. 
Adagonként i t t  is 9 hajlítópróbatestet öntöttünk. 
A táblázatban ezek átlagértékei szerepelnek. A 
Ti-nal ötvözött adagok értékei lényegesen felül­
múlták a 18/1 sz. ötvözetlen adagét. A 18/3 sz. 
adag nagyobb Si-tartalma ellenére erősen meg­
közelíti a 18/4 sz. adag szilárdságát. A legnagyobb 
javulást a 18/5 sz. és a 18/6 sz. adagokban értük 
el. Pl. a 18/6 sz. adagban megközelíti, sőt egyes 
értékei felülmúlják az ö. v. 26-os minőség szab­
ványelőírásait. A szilárdságok a 18/7 sz. adagét 
is nagymértékben túlhaladták. Az 5. a. és b. ábra 
a 18/1 sz. és 18/3 sz. adagok grafitképeit m utatja. 
A Ti-adagolás hatására a grafit finomabb lett. 
A legfinomabb eloszlású grafitot a 18/5 sz. és a 
18/6 sz. adagokban tapasztaltuk. A Ti-tartalm ú 
adagokban a ferrit mennyisége valamit növeke­
dett, a CrTi-os összetételekben inkább némi perlit- 
finomodást figyeltünk meg.
9. táblázat
P ró b a
je le
E le m z e tt  ö tvöző - S ú ly v esz te ség
a n y a g  ta r ta lo m g /d m 2 24A/20C“
C r% N i%  1 T i% 1 % -o s H 2S 0 4 |8 0 % -o s H 2SO 4
32/1 0 0 0,02 0,8291 0,1078
32/2 0 0 0,11 0,6569 0,0993
32/3
32/4
0 0 0,23 0,4893 0,1023
0,73 0 0,02 0,4917 0,0926
32/5 0,69 0 0,09 0,2998 0,0658
32/6 0,71 0 0,21 0,2684 0,0716
26/1 0 0 0,03 1,4977 0,2434
26/2 0 0 0,12 1,6148 0,0927
26/3 0 0 0,21 1,2605 0,1229
26/4 0,68 0 0,04 1,2690 0,1250
26/5 0,70 0 0,11
0,16
0,8236 0,1124
26/6 0,59 0 0,9425 0,1048
26/7 0,62 1,32 0,04 1,1337 0,1155
22/1 0 0 0,03 2,0894 0,2854
22/2 0 0 0,11 1,8307 0,3076
22/3 0 0 0,19 1,6914 0,2227
22/4 0,61 0 0,03 1,8589 0,2143
22/5 1,16 0 0,13 1,1472 0,1435
22/6 0,78 0 0,19 1,5733 0,1850
22/7 0,72 1,50 0,03 1,2861 0,0914
18/1 0 0 0,04 3,8055 0,3065
18/2 0 0 0,09 3,3441 0,3095
18/3 0 0 0,17 3,3762 0,3873
18/4 0,78 0 0,03 3,2369 0,2952
18/5 0,66 0 0,10 2,9991 0,3073
18/6 0,53 0 0,19 2,8617 0,2870
18/7 0,40 2,01 0,03 1,3671 0,2023
A 9. táblázat a 4 próbasorozat savas korró ­
zióállóságát tün te ti fel. K ét különböző hígítású 
kénsavban adagonként 2 próbatestet vizsgáltunk 
meg. A próbák csekély száma m iatt az eredmények 
csupán tájékoztató jellegűek, s a közölt értékek ­
ből semmiféle konkrét következtetést levonni nem
lehetett. Nagy általánosságban mégis megállapít­
ható, hogy a Ti az öntöttvas savas korrózió- 
állóságát mind a négy kategóriában javította.
III. A kísérletek értékelése
Kísérleteink száma nem volt olyan nagy — 
összesen 243 szilárdsági vizsgálatot végeztünk —, 
hogy végső következtetéseket vonhatnánk le be­
lőlük a Ti-ötvözés hasznosságára vonatkozólag, 
m ert főcélunk úgyis csak az volt, hogy a Diesel­
motorok súlyponti öntvényeinél valami módon 
minőségjavulást érjünk el. A módosítás különböző 
műszaki és gazdasági nehézségek m iatt nem hozta 
meg a kívánt eredményt, s ezért döntöttünk egy 
aránylag könnyen beszerezhető és itthon elő­
állítható, olcsó ötvözőfém kipróbálása mellett. Bár 
a jobb minőségekben szilárdságnövekedést egy­
általán nem vagy csak elvétve tapasztaltunk, 
sőt a módosított kategóriában némi csökkenés is 
bekövetkezett, mely az üzemszerű alkalmazás 
ellen szól, a titán  használata mégis megfontolandó, 
ha figyelembe vesszük néhány kedvező tu la j ­
donságát.
Kiválóan dezoxidálja a fürdőt, javítja  annak 
folyékonyságát, tehát csökken a selejtveszély, 
elsősorban a gázhólyagképződés és az anyag- 
porozitás. A finomabb grafit m iatt simább meg­
munkálási felületet kapunk, tömörebb szövettel. 
Ezt főleg az ö. v. 26-os minőségnél tapasztaltuk. 
Példaként megemlítjük, hogy a D. M. henger­
perselyek átlag 25—30%-os selejtje a 27 db Ti- 
tartalm ú kísérleti öntvénynél 7,4%-ra csökkent.
A 6. ábrában összefoglaltuk a négy különböző 
minőségű próbasorozat szakító- és hajlítószilárd ­
ságainak átlagos növekedését %-os arányban, a 
különböző ötvöző fémtartalom függvényében. A 
grafikon alapján az egyes minőségekre vonatko ­
zólag a következő megállapításokat tehetjük :
A sok acélhulladékkal készült kis C-tartalmú, 
módosított öntöttvasat nem célszerű előzetesen 
Ti-nal ötvözni, mert a szilárdsági tulajdonságo­
kat rontja. További kísérletek szükségesek annak 
eldöntésére, hogy Cr-mal közösen adagolva ér-
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demes-e ebben a kategóriában alkalmazni. A Cr 
erős karbidstabilizáló elem, ezért módosított vashoz 
csak úgy adagolható, ha növeljük az oltóanyag 
mennyiségét vagy eleve nagyobb Si-tartalmú 
alapvasból indulunk ki. Viszont mindkét ú t a 
szilárdsági értékek romlásához vezet, ezért cél­
szerűnek látszik a Ti használata, ha ismerjük azt 
a tulajdonságát, hogy kis mennyiségben grafit- 
képző, tehát a Si-t helyettesíti és ha ehhez hozzá­
vesszük a fentebb elsorolt egyéb jótulajdonságait, 
érdemesnek látszik egy ilyen irányú vizsgálat 
tovább folytatása.
F e lv e tő d ik  a z  a  k érd és  is , h o g y  e se leg  
k e t tő s -m ó d o s ítá s  fo rm á já b a n , t e h á t  F eC r és  
F e T i a p r íto t t  á lla p o tb a n  v a ló  b e v it e le  k ö z v e t le n ü l  
a fo ly é k o n y  v a sb a , m ily e n  e r e d m é n y e k r e  v e z e tn e .
Az ö. V.  26-os kategóriával kapcsolatban ehhez 
még hozzátehetjük, hogy a nagyobb C-tartalom 
következtében i t t  még a szilárdság csökkenésétől 
sem kell tartanunk. Ebben a kategóriában a 
CrTi-os ötvözés együttes felhasználása tehát ha ­
tározottan előnyös. Pusztán Ti-adagolással it t  
sem érdemes foklalkozni, mert a szilárdságot 
kissé csökkenti.
A kisebb szilárdságú kategóriákban csupán 
az irodalmi adatok reprodukálása érdekében vé­
geztünk kísérleteket. Mint várható volt, a nagy 
C-tartalom m iatt pusztán Ti-adagolással jelentős 
szilárdságnövekedést értünk el. Ez pl. az ö. v. 
18-as minőségében meghaladta a 20—25%-ot is 
és elérte a CrNi-tartalmú adag eredményeit. 
CrTi-ötvözés esetében a szilárdsági értékek erősen 
megközelítették, sőt több esetben felülmúlták az 
ö. v. 26-os kategória szabványelőírásait. Ezek az 
összetételek felhasználhatók pl. olyan szürke- 
öntvényekhez, melyeknek nagyobb szilárdságú
anyagból való gyártását eddig az gátolta, hogy 
vékonyabb falvastagságban kifehéredtek, s így 
sok esetben megmunkálhatatlanokká váltak (kis­
méretű járműmotor-blokkok).
Végezetül a lefolytatott kísérletekből azt 
állapíthatjuk meg, hogy Ti-nal csak kb. 3,3% C- 
tartalom felett, CrTi-nal pedig minden össze­
tételben célszerű ötvözni.
Összefoglalás
A tanulmány az irodalmi adatok ismertetése 
után egy üzemi kísérletsorozatról számol be, me­
lyet különböző összetételű Ti-, Cr-, TiCr- és 
CrNi-tartalmú öntöttvasakkal végeztünk. Az ered­
ményekből megállapítható, hogy nagyobb szilárd ­
sági kategóriákban (M. 32, ö. v. 26) a Ti-t csak 
karbidstabilizáló elemmel közösen érdemes al­
kalmazni, míg gyengébb minőségekben pusztán 
Ti-adagolással jelentős szilárdságnövekedés érhető 
el. Ez karbidstabilizáló elem egyidejű adagolásá­
val még számottevően fokozható. Bebizonyosodott, 
hogy a Ti elsősorban a nagy C-tartalmú ön tö tt ­
vasak tulajdonságait javítja, tehát olyan össze­
tételű vasakban célszerű ötvözőelemként hasz­
nálni, amelyekben a grafit mennyisége és el­
oszlása döntő szerephez juthat.
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Калман Шандор :
Обзор исследований, связанны х с литниковыми сис ­
темами.
Kálmán S. :
Ü bersicht der F orschu n gsarb eiten  betreffend der F.in- 
guss-System e
K álm án 8 . :
A su rvey  on the in v estig a tio n s related to th e  gatin g  
and riserin g  system s
A forma megtöltésével kapcsolatos problé­
mák tisztázása érdekében a feladatot célszerű az 
alábbi szakaszokban megvizsgálni :
1. A beömlőrendszerekben lejátszódó folyama­
tok vizsgálata,
2. A fém áramlása a forma üregében,
3. A folyékony fém és a forma fala között 
lejátszódó folyamatok vizsgálata,
4. Az öntvény táplálása,
5. A zsugorodással kapcsolatos vizsgálatok.
A fenti felsorolás a megoldás sorrendjét is
megadja. Ennek megfelelően a beömlőrendszerek­
ben lejátszódó folyamatokat kell legelőször tisz­
tázni. Ennek szükségességét, az utóbbi években 
megjelent igen nagyszámú irodalmi közleményen 
kívül az is indokolja, hogy egyenletes formatöltés, 
irányíto tt megdermedés csakis jól méretezett és 
helyesen elhelyezett beömlőrendszer használatával 
érhető el.
A beömlőrendszerek tanulmányozására eddig 
többféle módszert használtak. A legelterjedtebbek 
az átlátszó modellek. Ez a módszer egy csatornán 
átáramló különféle folyadékok áramképének ha ­
sonlóságán alapszik, ha az áramlás azonos sebes­
ségű és a folyadékok kinetikai viszkozitása (moz­
gásiam nyúlóssága) azonos. Eltérő sebesség ese­
tén a Reynolds-számnak kell azonosnak lennie. 
A Reynolds-féle szám m int ismeretes a jellemző 
hosszúsági méretből (l) a sebességből (c) és a 
használt folyadék kinematikai viszkozitásából (v) 
kiszámítható dimenzió nélküli szám, azaz
v
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Csővezetékben áramló folyadék vizsgálatához 
jellemző méretül a cső belső átm érőjét (d) szokás 
választani : Ebben az esetben a Reynolds-szám :
V
ahol c — F // a folyadék középsebessége,
V a mp-enként átfolyt vízmennyiség, 
f — a csővezeték keresztmetszet területe.
Ez a módszer egyszerű és olcsó, az áramkép 
különböző módszerrel fényképezhető. A modell 
anyaga általában üveg vagy egyéb átlátszó mű­
anyag. A folyadék leggyakrabban víz, melynek 
mozgástani nyúlóssága az alumíniuméval meg­
egyezik. Használtak még víz-glicerin elegyeket, 
valamint kis olvadáspontú fémeket (Wood-fém, 
higany). Ez utóbbiak az áramkép láthatóságát 
akadályozzák. Silvestro (1) ajánl többek között 
egy szabadalmazott módszert az áramlásnak á t ­
látszó műanyagformákban történő tanulmányo ­
zására higany felhasználásával. Kísérleteinek ered­
ményeként több érdekes megállapítást tesz a 
beömlőrendszerek tervezésével kapcsolatban. A 
vizes kísérleteknél a hőáramlási hatások hiányoz­
nak, de torzítja a valóságos kép kialakulását a 
fémek és a víz felületi feszültsége közötti nagy 
különbség is.
Egyes kutatók a folyékony fémet közvet­
lenül figyelték meg a formába való áramláskor. 
Amerikában főleg az acél áramlását figyelték 
W. H. Johnson, W. S. Balcer, és W. S. Pellini (2) 
homokformákban, míg Angliában (3) az öntöttvas 
ily módon való vizsgálata volt népszerűbb. Mind­
két esetben nagy sebességű filmfelvevő készüléke­
ket használtak. Megvizsgálták a fémszint süllye­
dését, a zuhanó hatásokat és összehasonlították a 
felületi mozgás típusát, valamint az öntvényen 
belüli áramlást (áramképet). Ezt a módszert 
nehéz bonyolult alakú öntvények esetén használni, 
m ert a megfigyelési módszer lényegében két 
dimenziós.
Fry (4) újabb módszerrel dolgozott. Röntgen- 
felvételek segítségével igyekezett megfigyelni a 
fémek valóságos áramlását, miközben vékony 
homokformákba alumíniumot öntött. Elméletileg 
ez a módszer ideális, a gyakorlatban azonban 
használhatóságát a röntgensugarak áthatoló képes­
sége korlátozza. Nagyon sok fajta „nyomot hagyó“ 
fémet és ötvözetet is használtak, melyek haszná­
lata esetén a megszilárdult öntvény szétvágása 
után az áramlás képét illetően levonhatók bizo­
nyos következtetések. A módszer nehézkes és 
hátránya, hogy a közvetlenül a megszilárdulás 
előtti képet m utatja.
A felsorolt módszerekkel számos, ma már köz­
ismert tény t erősítettek meg, de új jelenségeket 
is észleltek. Megfigyelték, hogy a bekötőcsatornán 
(rávágás) kiáramló folyékony fém kinetikai ener­
giája egyszerűbb alakú öntvények esetén olyan 
nagy, hogy a sugár a formában levő egész folyékony 
fémen áthatol és kettős örvénylő áramot ered­
ményez. Felső öntés mindig jelentős örvénylést 
okoz, míg alsó öntésnél ez a jelenség csupán a 
kezdeti időszakra korlátozódik. A fémszintnek a 
formában való emelkedésével, azaz az ellennyomás
növekedésével az örvénylés erősen csökken. Kö ­
zös elosztóhoz csatlakozó több bekötő csatornán 
történő áramlást vizsgálva megállapították, hogy 
minden bekötő csatorna, csak bizonyos kritikus 
feltételek betartása esetén fog egyenletesen szál­
lítani, melyet az egész beömiőrendszer alakja és 
méretei határoznak meg. Az egyenletes táplálást 
a szűkülő keresztmetszet elősegíti, míg a rendszer- 
bármely helyén fellépő szűkítés károsan hat. 
A hirtelen irányváltozás és a beszívott levegő az 
örvénylést fokozza. A kritikus Reynolds-szám 
2320-as értéke nem bizonyult használhatónak sok 
esetben, mivel különböző helyeken egész külön­
böző értékeket mértek. A már korábban em lített 
Reynolds-féle szám kritikus értéke a latt az 11 =  
=  2320-as ha tá rt értjük, ha az áramló folyadék 
víz. Ha ugyanis az B S  2320, úgy az áramlás 
jellege „lamináris“ vagy réteges, azaz az egyes 
folyadék elemek pályája egymással párhuzamos. 
R >  2320 esetén az áramlás „turbulens“ vagy 
örvénylő. Ilyenkor a folyadékelemek pályája nem 
párhuzamos, ezért az egyes folyadék elemek 
egymáshoz ütődnek és keverednek. Ez a tény a 
veszteségek természetében és nagyságrendjében 
is kifejezésre jut. A veszteség szükségszerűen 
megnagyobbodik a tiszta folyadék súrlódásból szá­
m ítható értékhez képest és azon felül a sebesség
négyzetével arányos lendületnek (——j függvénye.
Meg kell i t t  említeni azt, hogy a kritikus ­
nál nagyobb Reynolds-szám esetén is kapható 
lamináris áramlás, ha pl. víz esetén a sebesség 
fokozatosan nő. H a azonban az áramlás réteges­
ségét bármi is megzavarja, az áramlás azonnal 
turbulenssé válik az egész keresztmetszetben. Ez­
zel szemben víz esetén R =  2320 a la tt még a 
mesterségesen turbulenssé te tt  áramlás is nagyon 
hamar laminárissá válik. Talán ez a jelenség, 
valam int az, hogy a folyékony öntöttvas kritikus 
Reynolds-száma a vízhez képest jelentősen kisebb 
lehet, magyarázza azt, hogy folyékony öntöttvas 
és acél esetén igen tág határok között mértek 
kritikus Reynolds- számokat (Rknt =  15—8Ó00). 
A valószínűtlenül kis értékek feltétlenül v ita t ­
hatók. Az öntészeti gyakorlatban lamináris áram ­
lást csak nagyon ritkán észleltek (kis átmérő és 
kis sebesség esetén).
A beömlőrendszerek méretezési problémáinak 
megoldásához célszerű a ma már erősen kifejlődött 
hidrodinamikai eredményeket felhasználni. Bár a 
hidrodinamika alapvető törvényeit, az egyszerűbb 
csatornák méretezési elveit, a lejátszódó jelen­
ségek mechanizmusát már mintegy 150 évvel 
ezelőtt tisztázták ideális folyadékra, a fémek 
áramlására ezeket a törvényeket csak az utóbbi 
években kezdték használni (5, 6). Az ezen idő 
előtt felállított összes tapasztalati képletről be­
bizonyosodott, hogy még megfelelő körülmények 
között is csak egy bizonyos öntvénytípusra érvé­
nyesek.
A hidraulikai törvények alkalmazásakor két 
alapvető feltevés lerogzítése szükséges. Az egyik 
szerint minden öntött fém folyékony állapotban 
marad az öntés befejezéséig, ami egyébként az 
öntészeti technológiának is alapja, a másik szerint
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pedig a folyékony fémek is folyadéknak tek in t ­
hetők.
Meglepő eredmények születnek azonban, ha 
az elméletileg helyes, de ideális folyadékokra 
érvényes törvényeket a gyakorlati életben kell 
felhasználni. Az ideális folyadékra az alábbi négy 
tulajdonság jellemző :
a) a teret egyenletesen kitöltő, összefüggő 
anyag,
b) tökéletesen összenyomhatatlan,
c) elemeinek elmozdulását belső súrlódás 
nem fékezi, vagyis belsejében csúsztató feszült­
ségek nem ébredhetnek, és végül
d) a folyadékrészeket egymáshoz belső vonzó­
erő (kohézió) nem kapcsolja, vagy más szóval : 
a tökéletes folyadékban húzófeszültségek nem 
keletkezhetnek, hanem csak nyomófeszültségek, 
amelyeket röviden ,,nyomás“ -nak nevezünk.
Mivel a valós folyadékokon az ideális folyadék 
négy fő jellemzője közül egy sem ismerhető fel, 
ezért az „ideális“ képletek alkalmazásával kiszá­
m íto tt értékek a kísérleti értékektől a kísérlet 
körülményeitől függően néha igen nagymérték ­
ben eltérnek. Közismert ma már például a ki­
folyási sebesség meghatározásának
V = ][2g{h th ^í)) alakú (TотъссИъ ) kcplctc,
melynek ideális alakja : vth =  Y2ghth 
ahol V =  sebesség gyakorlati értéke, 
vth =  sebesség elméleti értéke, 
hth — az elméleti nyomómagasság, 
hv =  a veszteségmagasság.
A gyakorlati és elméleti áramlási sebesség 
hányadosa, melyet áramlástechnikai hatásfok ­
nak (7) is neveznek :
V í  hth
71 Vth hth
igen tág  határok között mozog.
A. Guhl (6) által talált értékek például 
0,17-—0,92 között változtak. B. Osann (8) 0,15— 
0,9 közötti értékekre hivatkozik. így  egyesek előtt 
kétségessé vált ezen egyenlet széleskörű alkalmaz­
hatósága az г] nagy szórásai m iatt.
Az ideális folyadék bevezetése szükségessé 
te tte  a valós folyadék néhány jellegzetes tulajdon ­
ságának figyelmen kívül hagyását. Pattantyús Á. 
Géza (5) szerint „ezek az elhanyagolások tették  
lehetővé, hogy a hidrodinamika a matematika 
vonalán mélyen megalapozott és bám ulatra méltó 
szabatossággal felépített tudományággá fejlőd­
h e te tt“ . Ugyanakkor azonban a hidrodinamika 
művelése tudományos öncéllá vált, mely a gya­
korlati alkalmazás vonalán nem is keresett kap ­
csolatot a valósággal. A klasszikus hidrodinamika 
tehát a műszaki gyakorlat számára nem adhato tt 
egyszerűen használható összefüggéseket. Egy má­
sik tudományágnak kellett tisztáznia azokat az 
összefüggéseket, amelyeket a tökéletes folyadék el­
méletével nem lehetett megmagyarázni (pl. : az 
esés és az áramlási veszteségek között megfi­
gyelhető összefüggések).
A gyakorlati áramlástan vagy hidraulika a 
valós folyadékoknál fellépő jelenségek valóságos
lefolyását szabályozó törvényszerűségeket ta­
pasztalati alapon igyekszik felkutatni. Ez a tu ­
dományág a technika rohamos fejlődésével együtt 
nőtt. Törvényszerűségeit önkényesen felépített 
matematikai képletekkel fejezi ki. Az utolsó 
évtizedek tervszerű kutatóm unkája hozta közös 
nevezőre a két tudományágat, vagyis az eddig 
jórészt külön utakon járó „elméletet“ és „gyakor­
la to t“ . V. Prandtl (9) véleménye szerint ugyanis 
csőrendszerben áramló folyadék veszteségeinek 
95%-a a cső falához tapadó és rendszerint igen 
vékony határrétegben keletkezik. így  ezen vékony 
rétegen kívül áramló gyakorlati folyadék áramlása 
veszteségmentesnek tekinthető, azaz a cső belse­
jében áramló valós folyadék ideálisként visel­
kedik, így rá is érvényesek a klasszikus hidro ­
dinamikai törvényei. Ily módon kerülhettek az 
egyszerűbb üzemi kísérletek is a legmagasabb 
tudományos színvonalra. '
Meg kell jegyezni, hogy a hidraulika hosszú 
évtizedekig csak vízzel foglalkozott. A kohászati 
jellegű lapok áramlástani közleményeinek szín­
vonala pedig messze elm aradt a „vizesek“ szín­
vonalától. Az utóbbi évek szakirodalma számos 
jelentős eredményt közöl, amelyek tudományosan 
megalapozott vizsgálatokból születtek. Különösen 
a kisebb olvadáspontú fémekkel — ón, ólom, alu ­
mínium folytak széleskörű vizsgálatok (10, 11, 
12). Jelentősen kevesebb az öntöttvassal vagy 
acéllal foglalkozó tudományos cikkek száma (12, 
13, 14). Ennek oka talán a vas és acél nagyobb 
olvadáspontja m iatti kísérleti nehézségekben ke­
reshető. A kísérletek többsége a függőleges (15) 
vagy a vízszintes csatornákban (10, 11), vagy 
esetleg nagyon egyszerű beömlőrendszerekben 
lejátszódó folyamatokat vizsgálja (14). A több ­
szörös leágazás problémáit a legtöbb szerző csak 
érinti (6, í 4, 10, 11, 15, 16) vagy m int komoly 
megoldandó feladatot említi. Ezen a vonalon 
W. H. Johnson és társai (2), valam int M . J. Berger 
és C. Locke (17), majd M . E. Trenckle (12) végeztek 
alapos vizsgálatokat.
Minden eddigi kutatás igyekezett kiszámí­
tan i a bekötő csatornáknak (rávágás) azt az 
együttes keresztmetszet területét, amely szükséges 
ahhoz, hogy az öntvényt adott idő a la tt megtölt­
sék. Ezek a kutatások igazolták, hogy olyan 
öntvény esetében, amelyet több bekötő csatornán 
keresztül táplálnak, az egymás mellett elhelyezett 
bekötőcsatornák nem táplálnak egyformán és 
egyesek több fémet szállítanak. Ha minden be­
kötőcsatorna azonos szinten van, úgy a hidraulika 
alapelvei szerint kiszámítható az a fénymennyiség, 
amelyet az egyes bekötőcsatornák a formába 
szállítanak. I t t  figyelembe kell venni a sebességi 
energiának nyomási energiává való átalakulását, 
amely a D. Bernoulli-egyenlet szerint megy 
végbe, beszámítva a veszteségeknek megfelelő 
nyomáscsökkenést is. Folyadékok áramlása során 
ugyanis az egyes veszteségek mm folyadékosz­
loppal mérhető nyomáscsökkenést okoznak, azaz 
az ideálistól eltérő nyomásváltozás a veszteségeket 
egyértelműen meghatározza. A veszteségek által 
okozott nyomásváltozást általánosan „veszteség- 
magasságnak“ nevezik. Egyenletes táplálás leg-
!
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könnyebben speciális alakú elosztóval (salakfogó) 
érhető el, az áramló fém fölösleges kinetikai ener­
giáját az elosztócsatorna elnyeli vagy az egyes 
bekötőcsatornákra egyenletesen osztja el. Ilyen 
számítást végzett M. J . Berger és C. Locke (17), 
akik számításuk eredményét kísérletekkel is iga­
zolták és jelentésük szerint az elmélet és gyakor­
lat jól megegyezik.
Az első komoly kutatások H. W. Dietert (18) 
nevéhez fűződnek, aki 1926-ban gyakorlati tapasz ­
talatok alapján az öntési sebességre az alábbi 
törvényt állapította meg :
Q =  K x ]/ öntvény súlya
ahol Q az öntési sebesség.
A bekötőcsatornák együttes keresztmetszeti 
területe :
K2 V ö n tv én y  súly
=  T h
ahol H a tényleges nyomómagasság.
A K l és A' 2 értékét // . 11'. Dietert egy későbbi 
cikkében (19) különböző falvastagságú vasönt­
vényekre részletesen megadja (1. táblázat).
1. táblázat
F a l v a s t a g s á g o k K. K ,
7 /6 4 -tő l 9 /6 4 "  (kb . 2 ,5—-i m m ) 
v a s ta g sá g ig  .................................................. M 0,28
10 /6 4 -tő l 2 0 /6 4 "  (kb . 4— 8 m m ) 
v a s t a g s á g i g .................................................. 1,25 0,32
21 /6 4 -tő l 3 9 /6 4 "  (kb . 8— 16 m m ) 
v a s t a g s á g ig .................................................. 1,5 0,38
A táblázat К г és K2 értékei csak abban az 
esetben használhatók, ha az öntési sebesség (Q) 
és a bekötőcsatornák együttes keresztmetszeti 
területének (T ) meghatározásakor a képletben az 
öntvény súlyát fontban helyettesítik be. Ha az 
öntvény súlyát kg-ban mérjük, úgy ugyanez a 
képlet használható, csak az állandók értéke vál­
tozik. Erre az esetre Hajdú L. (24) közli K v
J . Czikel és E. Diepschlag (26) pedig K2 értékeit is 
a falvastagság függvényében :
2. táblázat
F a lv a s ta g sá g o k K i к t
2,5—  4 m m -ig
■
1,63 4,2
4 —  8 m m -ig 2,22 4,6
8 — 16 m m -ig 2,62 6,0
Mint a táblázat adataiból is látszik, a képlet 
csak vékony falú öntvényekre vonatkozik.
Hasonlóképpen J. Petin (2,7) is megad össze­
függéseket a keresztmetszeti terület meghatáro ­
zására, Toricelli képletéből kiindulva. A beömlési 
egyenletek alapjául más kutatók is felhasználták 
Toricelli egyenletét egyszerűsége m iatt. így С. B. 
Stone, R. Lehmann, G. Benkő, valamint B. Osann,
G. Henon és L. Frede még általánosabb képleteket 
közölnek, melyeknek egyáltalán nincs tudom á­
nyos alapjuk. L. Frede (20) pl. azt állítja, hogy az 
áramlási sebességet csak az álló méretei szabá­
lyozzák. G. Martin (4) irodalmi összefoglalójában 
azt az erősen vitatható  következtetést vonja le, 
hogy „elméletileg a rávágás keresztmetszeti te ­
rületének magával az öntvénysúllyal kell arányos­
nak lennie“ . Az öntvény alakját és elhelyezési 
módját nem veszi figyelembe.. Sten H. G. Forslund 
(21) foglalkozik ezzel a kérdéssel nagyon részle­
tesen leírva az ún. „Rétegeljárás“ módszerét. Ez 
a módszer ilyen esetekben is nagyon jól haszno­
sítható.
Több kutató között ellentmondás van az 
álló hosszának az áramlási sebességre gyakorolt 
hatását illetően. A kísérletek azt m utatták, hogy 
víz esetében az álló hosszúsága mindig befolyá­
solja az áramlási sebességet. Ezzel ellentétben 
folyékony fémek öntésénél ez még megvizsgá­
landó, és mindenesetre az a nagyon érdekes 
jelenség lép fel, hogy az állónak egy bizonyos 
határon túl való növelésével az áramlási sebesség 
nem növekszik. Ez csak közvetlen felső öntés 
esetén mutatkozik, alsó öntésnél csak ritkán 
tapasztalható. Ügy látszik bizonyos felületi feszült - 
ségi tényezők csak közvetlen felső öntés esetén 
hatnak.
Egyre több kutató, A. Guhl (6), J. Kies- 
wetter (22) vizsgálja a beömlőrendszereket úgy, 
hogy azokat tisztán hidraulikai rendszernek 
tekinti. Ma már elegendő tapasztalat és eredmény 
áll rendelkezésre a hidraulika minden területén 
ahhoz, hogy a további kísérletek tudományos 
alapokon legyenek lefolytathatók. Ennek érdeké­
ben célszerű az alábbi módszert követni :
A ) A várható jelenségeket először teljesen 
matematikai alapon elemezni a hidraulikai tö r ­
vények és az irodalomból k ivett állandók segít­
ségével. Külön ki kell emelni azt, hogy a beömlő­
rendszerek korszerű vizsgálata sem történhet meg 
a Bernoulli-egyenlet szerinti energiaátalakulások, 
illetve munkaképességváltozások, valamint a vesz­
teségmagasságok figyelembevétele nélkül. Ilyen 
módszerrel vizsgálja В. V. Rjabinovics (15) az 
álló beömlőkben lejátszódó folyamatokat. Mate ­
matikai elemzéssel megvizsgálja a hengeres, lefelé 
szűkülő és bővülő állókat, valam int ezek kom ­
binációit és egyéb, a fémöntészetben használatos 
álló típusokat. Megállapítja, hogy általában a 
kúpos, lefelé szűkülő állótípus a legkedvezőbb, 
mivel ennél az álló teljes hosszában pozitív értéken 
tartható  a nyomás (túlnyomás), így gázbeszívás 
lehetősége nem áll fenn. Az alkalmazandó kúpos­
ság mértékével kapcsolatos adatok közleményéből 
hiányoznak és egy használható számítási módszert 
ismertet csupán. Egyéb elméleti eredményeinek 
gyakorlati alátámasztásáról sem közöl adatokat.
B ) Ezután végzendők el az előkísérletek a 
szám ított eredmények alapján. Ezen előkísérletek 
legnagyobb részét vízzel végzik átlátszó anyagból 
(üveg, műanyagok) készült beömlőrendszer model­
lek felhasználásával. Ezzel a módszerrel az áramlás 
jellegének láthatóvá tétele, valamint a nyomások 
mérése s regisztrálása könnyen megoldható. Ezen
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mérések kivitelezésének m ódját sok más mérési 
móddal együtt az (5, 6 , 9, 23) irodalom részletesen 
leírja.
Felmerülhet azonban az a kérdés, hogy a 
kísérleti beömlőrendszer és az alkalmazott folya­
dék, valamint a vasöntészetben használt anyagok, 
(homok, folyékony fém) és körülmények (csökkenő 
hőmérséklet, gáznyomás stb.) eltérő volta lehe­
tővé teszi-e helyes következtetések levonását. 
Kétségkívül igaz az, hogy a „vizes“ kísérletek 
eredményei nem kaphatók meg pontosan ugyan­
úgy folyékony vas vagy más fém használata 
esetén. Az anyag viszkozitása, a fal érdessége és a 
hőmérséklet még akkor is más, ha a kísérleti 
berendezés alakja [és mérete a gyakorlati esettel 
megegyezik. Igen sok esetben a gyakorlati beömlő­
rendszernek csak kicsinyített mása készíthető el 
gazdaságosan.
Ilyenkor még a minta és a kivitel között 
fennálló méretbeli különbségek is nehézségeket 
okoznak. Az eddig elvégzett nagyszámú kísérlet 
következtében ma már ismeretes a legtöbb folyé­
kony fém viszkozitása és ennek a hőmérséklet 
függvényében való változása. Ugyancsak bőven 
állanak rendelkezésre adatok a közismert (Л) 
ellenállási tényezőnek a homok szemcsenagyságá­
val kapcsolatos változására, a gáznyomás változá ­
sára és nagyságára, valamint a beömlőrendszer­
ben áramló folyékony fém hőmérsékletének vál­
tozására vonatkozóan. Ezekből az adatokból 
kitűnik, hogy pl. a szerszámgépiparban általáno ­
san használt öntöttvas vizkozitása a 2 0  C°-os 
víz viszkozitásának kétszerese. Általános az a 
vélemény, hogy a folyékony fémek vizkozitása 
az öntési hőmérsékleten gyakorlatilag már állandó 
és további túlhevítéskor már csak alig nő. Néhány 
fokos hőmérséklet csökkenés, amely a beömlő- 
rendszerben lép fel nem okoz számottevő vizko- 
zitás változást. Az öntöttvas vizkozitása 1300— 
1400 C° között gyakorlatilag állandó.
к Г mm ?
1. ábra. Az ellenállástényezö (  X) változása a homok 
szemcsenagysága szerint ( к )  ólom esetén. (  A . Guhl u tán).
A X ellenállási tényező értékét előzetes szá­
mításokhoz Dupuit (5) X =  0,03-ra ajánlja fel­
venni víz esetén. A. Guhl (6 ) ólommal végzett 
kísérletei, mint azt az 1 . ábra igazolja azt m utatták, 
hogy a X értéke 0,3 mm-es homokszemcsenagy­
ságig nő, majd ezen maximum (Xmax =  0,065) 
után 0,55 mm-es szemcsenagyságig csökken és 
ezután állandó marad (Xicomt =  0,059). így átla ­
gos értéke ólom esetén 0,06, amely érték a Dupuit- 
állandónak kétszerese. Ugyanez zink esetén 0,08
és alumíniumnál 0,03, mivel közismert, hogy az 
alumínium „saját oxidhártyájában fu t“ .
Ezek az értékek a veszteségmagasságok mérése 
után a Hagen—Poiseuille-féle (9) törvényből szá­
m íthatók. Ilyen méréseket Kirstenpfad, majd 
J. Czilcel, H. Grosmann (25) és A. Guhl végeztek.
Keveredő vagy turbulens áramlás esetén 
ugyanis a csővezetékek már ism ertetett veszteség­
magasságainak meghatározására az alábbi Hagen- 
Poiseuille-TŐl elnevezett képlet használata hono­
sodott meg :
h' =  k l ez
d 2 g
( m )
ahol h' =  a veszteségmagasság mértéke (m), 
X =  az ellenállási tényező, 
l =  a csővezeték hosszúsága (m), 
d — a csővezeték átmérője (m), 
c =  az áramló közeg sebessége m/sec, 
g =  a nehézségi gyorsulás m/sec2.
Ez a képlet lamináris vagy réteges áramlás 
esetén is használható, ha a X veszteségtényezőt az 
alábbi levezethető értékkel helyettesítjük :
 ̂ 64 V 64
ahol R a Reynolds-féle szám.
A valóságban а X még keveredő áramlásnál 
sem állandó, hanem a fal érdességének függvénye. 
A X változását a Reynolds-szám függvényében a
2 . ábra m utatja.
л
2. ábra. Re diagram. (N ikuradse után).
Az ábra tanúsága szerint a (X) ellenállási 
tényező a diagram lamináris területén (R <  2320) 
a fal minőségétől függetlenül a Reynolds-szám
64
növekedésével csökken a X =  -5 - összefüggés sze­
r i
rint.
A keveredő áramlás területén a veszteség­
tényezővel kapcsolatos kutatások eredményeként 
i t t  már különbséget kell tenni sima és érdes cső 
között.
Sima csőben a kritikus Reynolds-szám éles 
ha tá rt von a réteges és keveredő áramlás között. 
A hirtelen átm enetet az ábrán a À tényező ugrás­
szerű emelkedése is m utatja. A veszteségtényező 
i t t  is egyedül a Reynolds-szám függvénye és sima 
csőnél igen nagy R érték esetén jelentékenyen 
csökken.
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Ha a csőfal nem sima, hanem egyre nagyobb 
mértékben érdessé válik, úgy a jelenségeket az 
érdesség függvényében görbesorozat ábrázolja. 
A görbékből kitűnik, hogy érdes csőben az átm enet 
a rétegesből a keveredő áramlásba, majdnem 
folytonos. Kis érdességnél a veszteségtényező vál­
tozása egy hosszú szakaszon a sima csővel azonos 
törvényt követ, vagyis egy átm eneti szakaszra 
az érdes cső is sima cső módjára viselkedik. Elég 
nagy Reynolds-számnál azonban az érdesség 
befolyása abban ju t kifejezésre, hogy a Reynolds- 
számtól függetlenül állandó veszteségtényezővel 
számolhatunk.
Mennél nagyobb az érdesség, annál kisebb 
Reynolds-számnál veszi fel a veszteségtényező az 
érdességtől függő állandó értékét.
Az érdesség fokának szabatos körülírását 
érdességi paraméterek felhasználásával Hopf— 
Fromm és К . NiJcuradse (5) végezte el.
A folyékony alumínium hidraulikájával kap ­
csolatban D. S. Richins és W. 0. Wettmore (11) 
végeztek vizsgálatokat. Az általuk kapott veszte ­
ségi tényezők is jól megegyeztek azokkal, amelye­
ket az általános hidraulikában vízre használnak. 
Mindezek a tényezők lehetővé teszik vízzel foly­
ta to tt  eredményes előkísérletek lefolytatását, mert 
a modellkísérletek eredményei sok esetben egy­
szerűen átszámíthatok folyékony fémekre. A mo­
dellkísérletek előkészítésénél és lefolytatásánál a 
kisminta törvények szerint kell eljárni, különösen 
ha a modell és a kivitel között méretkülönbsség 
van.
így a kisminta és a kivitel között nem kell 
betartani az 1 :1  arányt, mivel az eredmények 
átszámításának lehetősége fennáll, de sok esetben 
az arány betartása nem is lehetséges. A jelen­
ségek minőségi változásai vízzel végzett kísér­
letekkel is mindig egyértelműen meghatároz­
hatók.
C) A vízzel lefolytatott kísérletek olcsósága 
és könnyű kezelhetősége nem tudja kiküszöbölni 
a gyakorlati viszonyok között folyékony fémmel 
végzett ellenőrző vizsgálatokat. Csak ezek a vizs­
gálatok adják meg a végső helyes eredményeket, 
melyeknek elérését az előkísérletek néha igen 
nagymértékben megkönnyítik. A kísérletek során 
a hőfok mérésén kívül csupán az idő és a súly mér­
hető. Ebből meghatározható az egész beömlő­
rendszeren vagy az egyes bevágásokon keresztül­
folyó fém mennyisége, sebessége és a nyomások, 
és így megszerkeszthetők a nyomási ábrák. Az 
ilyen kezdő állapot ismerete után vizsgálandó 
meg a formában ténylegesen fellépő ellennyomás 
hatása, illetve az, hogy az öntési ciklus ideje a latt 
az ellennyomás hogyan változtatja meg a kezdő 
állapot nyomási diagramját. Alakos öntvények 
esetén a helyzet jelentősen bonyolultabb, azonban
H. C. Forslund (21) rétegeljárással kapcsolatos 
tanulmányának alapgondolata ezen a téren is 
nagyon jól hasznosítható. Egy ado tt beömlő­
rendszer típus méretezését az így meghatározott 
eredmények alapján lehet a legnagyobb pontos­
sággal elvégezni.
A még fennálló nagyszámú probléma egy­
értelműen megadja a kutatás irányát. A megoldá­
sokhoz nagy segítséget nyújt a ma már nyugodtan 
évszázadosnak nevezhető múltú hidromechanika, 
és az ugyancsak nagymértékben kifejlődött gya ­
korlati áramlástan.
A modell kísérletek módszere üzemi szem­
pontból is jelentős. A kísérleti modell elkészítése 
egyszerűsége és olcsósága m iatt nem okoz külö­
nösebb nehézséget. így  különösen egyes nagy ­
fontosságú, vagy nagysorozatban előállított önt ­
vények gyártástechnológiai előírásainak elkészí­
téséhez nagyon egyszerű módon nyújt hasznos 
támpontokat. Az így nyert adatok alapján lefoly­
ta to tt  próbaöntések minden bizonnyal hozzá­
segítik a technológust a legcélszerűbb gyártás- 
terv könnyű elkészítéséhez.
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Йакоби Ласло :
История венгерского художественно литя.
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Az érem és plakettöntés története
Az érmek és plakettek művészete a kisplasz­
tikához tartozik. Ahogyan az érem és a p lakett ­
művészet valójában egyik különálló ága a szobrász- 
művészetnek, úgy fejlődött ki néhány olyan 
műöntőde is, amelyek főleg kisplasztikával, tehát 
m iniatűr szobrocskák, plakettek és érmek öntésé­
vel foglalkoztak. Ez ma is így van. A létező állami 
szoboröntödékben a kisplasztika, az érem- és 
plakettöntés különálló ágazat. Lyka Károly (4) 
a la tt idézett munkájában „Szobrászatunk ben- 
jam injának“ nevezi az érem-és plakettművészetet, 
ámbár öntés szempontjából a műöntésnek ez az 
ágazata szinte ősréginek mondható, amely meg­
előzte a verést és az összes többi érem és plakett ­
sokszorosító technikákat.
Hazai, de elsősorban hazai bányatörténelmi 
vonatkozású 90 db emlékéremről tudunk, amelyek 
a magyarországi bányászatban és kohászatban 
akár kezdeményező, akár vezető bányászokat és 
kohászokat, illetve tisztviselőket ábrázolnak. Ezek­
nek az érmeknek az a jellegzetessége, hogy miután 
a török megszállás a latt csak a Felvidéknek volt 
bányászata és kohászata, az összes érmek, az i tt  
levő bányakerületekben, illetve bányagrófságok­
ban (bányaigazgatóság) működő személyeket ábrá ­
zolnak. Egyébként a mohácsi csata u tán eltelt 
130 év a la tt részben Körmöcbányán, részben 
Selmecbányán főleg veréssel készültek. Ezekről az 
érmekről a Magyar Numizmatikai Társulat ,,Az 
érmek“ című, 1940-ben megjelent, s a (11) a latt 
idézett kiadványa hoz részletesebb tájékoztatót.43
Hazai vonatkozású, de szintén nem magyar 
művészektől származó, s nem itthon készült ér­
meket szép számmal találunk gyűjteményeinkben. 
Ilyenek például a magyar Nemzeti Múzeum 
Érem tárában levő Selmecbányái bronz vizsga- 
érmek (9). Ezeket az érmeket a már 1735-ben 
főiskolai jellegű, Selmecbányái bányászati tan ­
intézetünk adományozta azoknak a hallgatóknak, 
akik önként jelentkeztek az 1747. évi március 
30-án kelt, idevonatkozó rendelet alapján a ver­
senyvizsgára. E vizsgán a jelöltnek üzemi gyakor­
la tta l rendelkező altisztekkel és munkásokkal 
kellett összemérniök tudásukat és közülük a leg­
jelesebbet egy-egy 15 dukát súlyú arany és egy 
ugyanolyan veretű ezüst éremmel jutalm azták44. 
Faller Jenőnek (9) a la tt idézett tanulmányában 
leírt érmek eredetijei a bécsi Érem tárban talál­
hatók, míg a verőtövek a bécsi Pénzverőben.
A verőtövek M. Donner és G. Toda híres osztrák 
vésnököktől származnak, a bronzból vert és a 
Magyar Nemzeti Múzeum éremtárában Faller 
által megtalált 5 érem, valószínűleg próbaveret 
vagy megvásárolható emlékérem volt (10).
Az utolsó két évszázad első magyar érem­
szobrászának Ferenczy István tekinthető (6), aki 
bécsi tanulmányai idején (1814— 1818) még érem­
metsző akart lenni. Első acélba sajtolt, majd 
élesebbre metszett munkája ,,A béke allegóriája“ 
1818-ban készült s jelenleg a Szépművészeti 
Múzeum birtokában van. Második már bronz­
érmével VII. Pius pápának akarta a háláját le­
róni tám ogatásáért 1823-ban. Ennek egy-egy 
bronzpéldánya a vatikáni gyűjteményben, a Nem­
zeti és a Szépművészeti Múzeumban van. Van 
azonkívül egy Hunyadi János és László, valamint 
egy Solon érme is, am it még bécsi „graveur“ 
tanulókorában készített Fischer Martin (1740— 
1820) szobrásztanár iskolájában. A Solon érem 
sorsáról azonban nem tudunk.
Ferenczy István után nálunk csupán alig 
néhány szobrász foglalkozott éremművészettel. 
Az első, kimondottan éremművésznek tekinthető 
szobrászművész Lórántfy Antal (1856— 1927) az 
Iparművészeti Főiskolán a kisplasztika tanára 
volt. Nincs neki sem sok éremalkotása, mert az 
ő idejében még külföldön, főleg a divatos bécsi 
szobrászoknál, illetve éremművészeknél rendelték 
meg az alkalmi érmeket. Lórántfynak ismert 
alkotása a Lotz-féle emlékérem.
Az új magyar éremstílus megteremtője Szár- 
novszky Éerenc (1865— 1903), aki itthon, Bécsben, 
Londonban és Párisban tanult. Az új magyar 
éremművészet tulajdonképpen az ő 1892-ben ké­
szített Szent László király aranyérmével kezdő­
dött, amelyen már a párisi iskola hatása látható. 
A századforduló egyik legerősebben foglalkoztatott 
szobrászművészének Damkó Józsefnek (1872—) is 
számos érmét ismerjük.
U tána Beck Ö. Fülöpüt (1873— 1945) kell 
megemlítenünk, aki egyike a legkiválóbb érem­
művészeinknek, de egyébként kiváló monumen­
tális szobrász is volt. Kimagasló éremművészeté­
nek alapja a párisi iskola és az, hogy eredetileg 
tulajdonképpen ötvösnek készült. Az ő letagad ­
hatatlan érdeme, hogy a magyar éremművészet 
európai hírűvé fejlődött.
Érmeket, plaketteket készítettek különben 
túlnyomórészt monumentális műveket alkotó szob­
rászaink is. Ilyenek például Teles Ede (1872— 
1948), Huszár Adolf (1843— 1885), Zala György 
(1858— 1937), Stróbl Alajos (1856— 1926), Horvay 
János (1873— 1944), Róna József (1861— 1940), 
Szentgyörgyi István (1881— 1938), Kisfaludi Stróbl 
Zsigmond (1884—), Pátzay Pál (1896—), hogy 
csak a nevesebbeket említsem. Az idevonatkozó 
szakmunkák 1848— 1940 közötti időben egyéb­
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említést.
A magyar éremművészet fejlődésének ilyen 
egész rövid vázlatos ismertetése nem volna teljes, 
ha nem említeném meg az állami pénzverők 
mindenkori „fővésnökeit“45 és vésnökeit. A ma­
gyar pénzverőknek már fennállásuk óta minden­
kor megvoltak a saját vésnökeik, akiknek alko­
tásaikból kerültek ki 1508— 1525 között Körmöc­
bányán már az első éremsorozatok (13).
A XVI—XVII. századbeli pénzverői vésnö­
köket a (13) a latt idézett munka említi, míg a 
teljes magyar érem- és plakettművészetre a (8) 
a la tt idézett hatalmas munka ad kimerítő tájékoz ­
ta tást. A mi korunkbeli „magyar királyi“ állami 
vésnökök közül, mint éremszobrászok ílu rtay  
Lajos, Reisner József, Gerl Károly körmöcbányai 
és Berán Lajos budapesti pénzverői szobrász-
Numizmatikai szempontból fűzőn bari — az 
érem korától s művészi elgondolásától eltekintve 
— az érem értékét elsősorban a kivitelezés techni­
kája, másodsorban a forgalomban vagy a gyűj­
teményekben levő mennyiségük dönti el. E meg­
állapításból kifolyólag például művészeti szem­
pontból két különböző érem egyformán értékes 
lehet, gyűjtemény, vagy numizmatikai szempont­
ból azonban az egyik nagyobb értékű, m int a 
másik, m ert az egyikből csak egy-két darab, a 
másikból pedig több vagy éppen sok készült. 
Ilyen elgondolás szerinti értékelés alapjául szol­
gálhat a kivitelezés technikája is, így a vert érem 
kevésbé értékes lehet, mint az öntött, ha egyébként 
gipsz vagy egyéb formázóanyagból készült erede­
tije művészetiíeg azonos értékű is. A vert éremnél a 
szobrászművész művészete csak a gipsz vagy más 
formázóanyagból történő megalkotásáig terjed,
30. ábra
művész fővésnök érdemelnek feltétlen említést. 
Ugyancsak a budapesti Pénzverőben dolgozott a 
kiváló Reményi József és P ittner Vince is46.
Beránnak az Állami Pénzverő révén élénk 
kapcsolata volt a magyar bányász és kohász 
világgal, így a Bányászati és Kohászati Egyesü­
lettel, amelynek egyébként tagja is volt, s amely­
nek számos alkalmi érmét szintén ő tervezte. 
A Bányászati és Kohászati Egyesület előadások­
kal kapcsolatos ülésein gyakran lá ttuk  és az 
ezeket az üléseket követő társadalmi összejövete­
leken is. I t t  ismertük őt meg jókedélyű, társaságot 
kedvelő, kiegyensúlyozottan harmonikus életet élő 
embernek és művésznek. A 30. ábra a Bányászati 
és Kohászati Egyesületnek 1936-ban készített 
„z. Zorkóczy Samu“ emlékérmét m utatja. Ezzel 
az emlékéremmel az Egyesület évenkint olyan 
tagjait tün te ti ki, akik az Egyesület fejlesztése 
terén eredményes tevékenységet fejtettek ki, s 
ezzel egészen kiváló érdemeket szereztek. Ezt az 
emlékérmet az Egyesület a mai időkben is köz­
gyűlése alkalmával évenkint szokta ezüstből ver­
ten adományozni.
*
Művészeti szempontból egy-egy érem értékét, 
kerüljön az bármilyen technikával kivitelre, első­
sorban a művész neve, tehetsége, tehát az érem 
művészi megoldása dönti el.
ámbár a verőtövek metszése sem minősíthető 
egyszerű mesterségbeli szakmunkának. Termé­
szetesen a vert érmek között is akadnak raritások, 
unikumok, amikor a rendelő nem engedi meg csak
1—2 darab készítését. Ilyenek például az egyszer, 
vagy nagyobb időközökben kiosztásra kerülő 
jutalomérmek. Ezek egy-egy darabja valamilyen 
érdem jutalmazására legfeljebb évenkint vagy még 
ritkábban kerül kiosztásra. Ilyen például a 31. 
ábrán látható, Berán Lajos tervezte Wahlner 
Aladár arany érdemérem47, am it 900-as aranyból 
ad ki, vert kivitelben, a Bányászati és Kohászati 
Egyesület a bányászati és kohászati szakirodalom 
egy-egy kiváló művelőjének. Ezzel az éremmel a 
Bányászati és Kohászati Egyesület 1926-óta 7 al­
kalommal tün tette  ki az Egyesület erre érdemes­
nek talált tagjait. A Wahlner érem hátlapja azonos 
a Zorkóczy éremmel. Wahlner Aladár fényképe a 
32. ábrán látható.
Az öntött érmek művészi értéke azért nagyobb 
a vertnél, mert a jól öntött, nem cizellált éremben 
sokkal erősebben érvényesülhet a művész egyéni­
sége, m int a vert éremnél. A magas plasztikájú, 
vagyis reliefü érem egyébként sokkal tökéleteseb­
ben sokszorosítható öntéssel, m int veréssel, mert 
verés esetén a magasabb plasztikát az anyag a 
kétoldali nyomás m iatt nem bírja el. (Pl. A Mária 
Terézia abbeszíniai „tallér“ .) A tökéletesen öntött 
érem külső csínja sokkal kifejezőbb, melegebb jelleget
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ad az éremnek, mint a verté. Úgyis mondhat­
nánk : az öntö tt éremben valahogyan több és 
mélyebb, érzőbb az élet, m int a pusztán mechani­
kailag készült, vert éremben. Az öntött érembe 
az öntő-formázómester kezemunkája ad életet s i tt  
válik az öntő valójában társává az éremművésznek 
s ezért specializálta magát néhány öntőmester 
kizárólag az érem és a plakettöntésre. (Ez a 
szerzőnek — természetesen — vitatható felfo­
gása.)
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A jól öntött érmek között is van különbség, 
aszerint vajon a kész öntvényt cizellálták-e vagy 
nem, továbbá ki cizellálta az öntvényt. Nem 
veszít értékéből az öntött érem, ha az öntvényt az 
éremművész maga, vagy olyan mester cizellálja, 
aki átérzi a művész munkáját, művészi elgondo­
lását. A művészi érzékkel meg nem áldott, vagy 
éppen hivatását át nem érző, nem tehetséges cizellőr, 
teljésen megváltoztathatja, sőt elronthatja a művész 
eredeti elgondolását, s az öntő jól sikerült munkáját.
A plakett rendszerint négyszögű formája s 
annak legtöbbször csak egyik oldalú kivitele 
egyenesen megkívánja az öntési kivitelt. Ezért az 
ismert plakettek túlnyomó része öntéssel készült.
Az érmek kivitelezési technikájának, vagyis 
sokszorosításának módjai az öntés, a verés, a 
domborítás, a vésés, illetve metszés és a niellíro- 
zás, az utóbbi időben a galvanotechnika. Ma vé- 
sési technikával érmek alig készülnek, legfeljebb 
domborítással a vésés a verőtövek előállításánál
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szerepel, i t t  is azonban a gépi redukció, mint 
a kézi vésés az uralkodó. Az érmek verése 
teljesen azonos módon történik, m int a pénz­
érmeké, tehát a verőtő patricájával és m atricájá ­
val, míg az öntést a szobrászművész által készí­
te t t  gipsz vagy egyéb m intával végzik, ismert 
öntéstechnológiával48. I t t  csak annyit jegyez­
hetünk még meg, hogy az öntő az éremnek cím­
lapját és hátlap ját külön-külön darabba is öntheti, 
és utána a két darabot forrasztással összeilleszti.
Az éremverés technikájában kétségtelenül a 
mindenkori Magyar Állami Pénzverőé volt a 
vezetőszerep. Már a gyulafehérvári és nagybányai, 
majd később a körmöcbányai és a jelenlegi buda ­
pesti Pénzverőben is készültek ön tö tt és vert 
érmek, am int erről az Állami Pénzverő gyűjte ­
ménye is tanúskodik. Az Állami Pénzverőben 
készült nevezetesebb öntött és vert érmek o tt 
megtekinthetők.
*
Egy-egy éremnek öntéssel készült megörökí­
tése lényegesen olcsóbb a verésnél, mert a verőtő 
elkészítése meglehetősen nagy költséget igényel. 
Éppen erre való tekintettel, alig néhány ügyes 
műércöntőmester, mint már előbb említettem, 
kifejezetten az érem- és a plakettöntésre speciali­
zálta magát. Ezek egyike-másika oly tökélyre 
v itte  az érem és plakettöntést, hogy a leöntött 
darabok a bevágás helyének eltüntetésén és az 
öntőkéreg tisztításos eltávolításán kívül alig szo­
rultak cizellálásra. Egyik ilyen nevezetes érem és 
„plakettöntő dinasztia“ volt a Baum család, 
amelynek ma is élő leszármazottai szintén mű­
öntők s elsősorban az érem és plakettöntés mes­
terei.
Az 1940. évi Ipari Címtár 76. oldalán találjuk 
a Baum János és Simek Rezső (Budapest, V ili. 
Koszorú-u. 14— 16.) és Baum Károly (Budapest, 
IX . Bokréta-u. 23.) mű- és ércöntő műhelyeit. 
Egykorú öreg öntők a legidősebb Baumról azt 
mesélik, hogy remekbe öntött érmeinek és p lakett ­
jeinek a titk a  az öntéshez felhasznált homokban 
és annak előkészítésében rejlett. Azaz a régi 
plakett- és éremöntők már akkor tisztában voltak 
a homok megválasztásának és előkészítésének je ­
lentőségével. Ezek az öreg öntők egy barátságos 
asztalnál azt mesélték nekem, hogy a legidősebb 
Baum nyári vasárnaponként egyedül rándult ki 
a budai hegyekbe és onnan, valahonnan az öntés­
hez szükséges homokkal m egtöltött hátizsákkal 
té rt vissza. Megkísérlem ennek az érem- és p lakett ­
öntő dinasztiának a történetét, a még most is 
élő 60 éves „fiúnak“ elbeszéléséből és egykori 
ipartestületi okmányokból visszaforgatni.
Jegyzetek
43 E  90 é re m  k ö z ö t t  ta lá l ju k  R o ll F a rk a s , k ö rm ö c ­
b á n y a i  b á n y a g ró fo t  (1553— 1589), P ro c k  L ász ló , Sel­
m e c b á n y á i b á n y a tis z tv is e lő t  (1569), S tra s s e r  F a rk a s ,  
k ö rm ö c b á n y a i k a m e rá lis t  (1572), S c b e u h e n s tu e l V ilm os, 
S e lm ecb án y á i k a m a ra g ró fo t (1580), E g g e r  G y ö rg y , 
k ö rm ö c b á n y a i k a m a ra g ró fo t (1590— 1595), H en k e l S e ­
b e s ty é n , k ö rm ö c b á n y a i a r a n y b e v á l tó t  (1590), R e u te r  
U lr ic h , S e lm ecb án y á i b á n y a tis z tv is e lő t  (1601), F le is c h  
G y ö rg y , k ö rm ö c b á n y a i k a m a ra g ró fo t  (1607— 1617),
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W e n d e n s te in  J á n o s , fe lső m ag y a ro rszá g i k a m a ra g ró fo t  
(1628) s tb .  á b rá z o ló  v e r t  é rm e k e t.
44 A  d u k á t  k e re sk e d e lm i p é n z ü l v e r t  a ra n y é rm e . 
Az első  d u k á to k a t  D u k a s  gö rö g  b iz á n c i c sá sz á r  v e re t te .  
H a z á n k b a n  e lő szö r i ly e n  b iz á n c i e re d e tű  d u k á to k  v o l ­
t a k  fo rg a lo m b a n , de  a  X IV .  sz á z a d  e le jé n  m á r  m i is 
v e r tü n k  m a g y a r  d u k á to k a t .  A  m i k ö rm ö c i d u k á tu n k  
sú ly a  k e re k e n  3,5 g ra m  v o lt ,  f in o m sá g u k  p ed ig  k öze l 
990 /1000 , v a g y is  p o n to s a n  23,75 k a r á t .  A 15 d u k á t  
s ú ly ú  ta n u lm á n y i  a ra n y é re m , a m it  e g y é b k é n t a  je lö l t  
k ész p é n z b e n  is  fe lv e h e te t t ,  k e re k e n  50 g ra m m , a k k o r i 
a r a n y é r té k n e k  fe le lt m eg .
45 A z o rsz á g b a n  e g y e tle n  ily e n  r e n d s z e re s í te t t  
„ fő v é sn ö k i“  á llá s  v o lt  a  m in d e n k o r i P é n z v e rő b e n , a k i 
m e lle t t  m ég  e g y -k é t, u g y a n c sa k  a  P é n z v e rő  t is z ti-  
á l lo m á n y á b a  ta r to z ó , v é sn ö k  is  d o lg o z o tt. E z e k  a  v é s ­
n ö k ö k  is  m ű v é sz e m b e re k  v o lta k . A  ré g ie sn e k  h an g z ó  
h iv a ta l i  m eg n ev ezésű  á l lá s ra  k ife je z e tte n  c sa k  b e é rk e ­
z e t t  m ű v é sz e m b e r  p á ly á z h a to t t .  A  fő v é sn ö k i s ta l lu m  az 
a k k o r i fő m érn ö k i, v a g y  b á n y a ta n á c s o s i  k a te g ó r iá b a  v o lt  
so ro lv a , év i 4400— 6500 a r a n y k o ro n a  f ize tésse l, é v i 
85— 100 ü rk ö b m é te r  tű z ifá v a l ,  az  év i f ize té s . 60— 80 
% -á ra  te h e tő  ta n tie m m e l, ese tleg  s z a b a d  la k á ssa l 
v a g y  a  f iz e té s i o sz tá ly n a k  m egfe lelő  la k ásp é n zz e l. 
E z e n k ív ü l a  fő v ésn ö k  és  a  v é sn ö k ö k  is s z a b a d o n  v e ­
h e t t e k  ré s z t  b á rm ily e n  m ű v é sz e ti  p á ly á z a to n .
46 H urtay Lajos 1877 -ben  s z ü le te t t  K ö rm ö c b á n y á n , 
a  K é p z ő m ű v é sz e ti A k a d é m iá t B é csb e n  v ég e z te , m a jd  
k é t  e s z te n d ő t t ö l t ö t t  a  b écsi P é n z v e rő b e n . A z 1897. é v ­
b e n  m e g n y e r te  a  b éc s i A k a d é m ia  a ra n y é rm é t .  A  k ö r- 
m ö c b á n y a i P én zv e rő  B u d a p e s tre  k ö ltö z ése  s o rá n  m ég  
a  b u d a p e s ti  P é n z v e rő b e n  is  m ű k ö d ö t t  é s  1 9 33-ban  
h a l t  m eg . S zám os a r c k é p p la k e tt je  is  ism e re te s , M u n ­
k á c sy  és D a n te  p la k e t t je i  a  M a g y ar N e m z e ti M ú z eu m ­
b a n  ta lá lh a tó k . E g y é b  m u n k á i, fő leg  a  P ro c ó p iu s  g y ű j ­
te m é n y b e n  ta lá lh a tó k .  M u n k á ssá g á t lá sd  ré sz le te se b b e n  
(8) a l a t t  id é z e t t  m u n k á b a n . P la k e tt je in e k  n a g y  része  
ö n té sse l k é s z ü lt  az  Á lla m i P én zv e rő b en .
Reisner József (1859— 1929) 6 é v ig  t a n u l t a  az  é re m ­
m ű v é sz e te t a  b écsi K é p z ő m ű v é sz e ti A k a d é m iá n  1875—- 
1881-ig, e n n e k  e lvégzése u t á n  L o n d o n b a n  ta n u l t .  
1892-ben  a  k ö rm ö c b á n y a i P é n zv e rő h ö z  lé p e t t  b e  h a r ­
m a d ik  v é s n ö k k é n t, m a jd  1894-ben  I I .  o s z tá ly ú  v é sn ö k  
le t t ,  m íg  1912-ben  fő v ésn ö k k é  n e v e z té k  k i. K ö ze l 150 
é re m  és p la k e t t je  ism ere te s , a m e ly e k  k ö z ö t t  a  B á n y á ­
s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü le tn e k  szám o s é rm e  is t a lá l ­
h a tó .  É rm e i a  P én zv e rő  É re m tá rá b a n ,  a  M a g y a r  N e m ­
z e t i  M ú z eu m b a n , a  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü le t ­
n e k  k é s z í te t t  g ró f  T e lek i G éza  (ak i, m in t  n a g y  b á n y a -  
b ir to k o s , az  1892-ben  v ég leg esen  m e g a la k u lt  B á n y á ­
s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü le t első e ln ö k e  v o lt)  p la k e t t  
e re d e tije  a  P ro c o p iu s  g y ű jte m é n y b e n  és  a  B á n y á s z a t i  és 
K o h á s z a t i  E g y e sü le tb e n  ta lá lh a tó .
Qerl Károly  (1857— 1907) s z in té n  a  b éc s i K ép ző - 
m ű v é sz e ti  A k a d é m iá n  ta n u l t  és 1884-ben  m in t  m á s o d ­
v é sn ö k  lé p e t t  a z  Á lla m i P én zv e rő  s z o lg á la tá b a  K ö r ­
m ö c b á n y á n . T ö b b  m in t  100 é rm e  és p la k e t t je  ism ere te s , 
a m e ly e k n e k  n a g y  része  s z in té n  öntéssel k é sz ü lt . M u n k á csy
és L o tz  p la k e t t je in e k  m á s o la ta i  az  Á lla m i P én zv e rő  
É re m tá rá b a n ,  a  N u m iz m a tik a i T á r s u la t  é rm e  p e d ig  a  
P ro c o p iu s  g y ű jte m é n y b e n  ta lá lh a tó .
Berán Lajos (1882— 1943) re n d k ív ü l  te rm é k e n y  
é re m m ű v ész  v o lt  s k ü lö n b ö z ő  p é n z é rm é k e n  k ív ü l  k ö ze l 
1000 é rm e  és p la k e t t je  ism ere te s . E z e k n e k  tú ln y o m ó - 
része  az  Á lla m i P é n z v e rő b e n  öntéssel, k ise b b  része  p ed ig  
v eré sse l k é sz ü lt . B e rá n  is  a  b écsi K é p z ő m ű v é sz e ti 
A k a d é m iá n  ta n u l t  H e llm e r  ta n í tv á n y a k é n t ,  m a jd  
T eles E d é n é l d o lg o z o tt  é s  m ű v é sz i p á ly á já t  tu la jd o n ­
k é p e n  a  T re fo r t  Á g o sto n -fé le  n ég y szö g ű , k é to ld a la s  
b ro n z  p la k e t t jé v e l  a la p o z ta  m eg . S zám os k i tü n te tő  
é re m n e k  és e lism e ré sn ek  a  tu la jd o n s a  v o lt, íg y  a  K e re s ­
k e d e le m ü g y i M in isz té r iu m  2000 k o ro n á s  n a g y d í já t  is 
ő n y e r te  m eg, s d í ja k a t  n y e r t  M ilan ó b a n , V e lencében , 
H a m b u rg b a n , D re z d á b a n , M ü n c h en b e n  és L o n d o n b a n  
re n d e z e t t  n e m z e tk ö z i k iá llítá so k o n . Ő te rv e z te  a z  e z ü s t 
2 és  5 k o ro n á s  é rm é k e t, to v á b b á  a  m a g y a r  5 p e n g ő sö k e t 
és a  b o lg á r  p é n z é rm é k  e g y ré sz é t is. 1932. ó ta  egész 
h a lá lá ig  az  Á lla m i P én zv e rő  fő v ésn ö k e  v o lt.  T ö b b  szo ­
b o rm ű v é  is  v a n . É rm e i a  S z ép m ű v ész e ti M ú z eu m b a n , a  
M a g y ar N e m z e ti M ú z eu m b a n , az  Á lla m i P é n z v e rő  
É re m tá rá b a n  és  sz ám o s m á s  b u d a p e s ti  g y ű jte m é n y b e n  
ta lá lh a tó k .
Reményi József (1887) a  b u d a p e s ti  Ip a rm ű v é s z e t i  
isk o lá t v ég e z te  el, m a jd  T eles E d e  ta n í tv á n y a  v o lt. 
K éső b b  M ü n ch en b e  k e rü lt ,  a h o l az  acé lv ésés te c h n ik á ­
j á t  ta n u lm á n y o z ta .  V is sz a té r te  u t á n  n a g y p la s z tik á v a l 
fo g la lk o z o tt, a m ily e n e k  p l. a  32. g y a lo g ez re d  h ő s i e m lé k ­
tá b lá i  a  az Ü llő i ú t i  la k ta n y a  fa lá n , s a  3000 k o ro n á v a l 
ju ta lm a z o t t  E rz sé b e t k irá ly n é  em lék . Az első  v ilá g ­
h á b o rú  a l a t t  sú ly o sa n  m e g se b e sü lt s  ez idő  u t á n  k iz á ­
ró la g  é re m m ű v é s z e tte l  fo g la lk o z o tt. E g ész  rö v id  id ő  
a l a t t  k ö ze l 400 p la k e t t e t  és é rm e t a lk o to t t ,  1945-ig az 
Ip a rm ű v é s z e t i  F ő isk o la  t a n á r a  v o lt, k éső b b  p e d ig  a  
M a g y ar Á lla m i P é n z v e rő b e n  d o lg o z o tt.
Pittner Vince (1902) a  p r á g a i  K é p z ő m ű v é sz e ti 
A k a d é m iá t v ég e z te  el. 1932-ben  m ég  m in t  az  Á lla m i 
P én zv e rő  m ű v é szv é sn ö k e  d o lg o z o tt.
47 A z é re m  a la p ítá s i  k ö rü lm é n y e it  lá sd  a  B á n y á ­
s z a ti  és K o h á s z a t i  L a p o k  1926. é v f . 362. la p já n .
48 A  n ag y k ö z ö n sé g  a lig  ism e ri az  érem és érme 
fo g a lm a k  k ö z ti  k ü lö n b sé g e t. A z érem fo g a lm á v a l t i s z ­
t á b a n  v a g y u n k : eg y -eg y  n e v e z e te se b b  sz o b rá szm ű v ész  
a lk o tá s á n a k  g ip szb e  v a g y  m á s  fo rm á z ó a n y a g b a  k id o l ­
g o z o tt, re n d s z e r in t k e re k , v a g y  n ég y szö g ű , t e h á t  k i ­
s e b b  a lk o tá s á n a k  le g g y a k ra b b a n  ö n té sse l v a g y  v eré sse l 
tö r té n ő  re p ro d u k c ió já t  n e v e z z ü k  íg y , am e lly e l t á r s a ­
d a lm i v a g y  p o h tik a i  e sem é n y ek e t, n e v e z e te se b b  é v fo r ­
d u ló k a t,  v a g y  k im a g a s ló  é rd e m e k e t s z o k tu n k  j u t a l ­
m azn i.
A z érme n em esfém ek b ő l v a g y  rézb ő l, ú ja b b a n  
a lu m ín iu m b ó l, fő leg  a z o n b a n  e fé m e k  ö tv ö z e te ib ő l v e r t  
tö rv é n y e s , re n d s z e r in t k e re k , r i tk á n  k ö zé p en  á t ly u k a s z ­
t o t t  fé m d a ra b , v a g y is  fém p én z , a m e ly n e k  ö ssz e té te lé t, 
a n y a g á t ,  a la k já t ,  s ú ly á t  és é r té k é t  tö rv é n y  h a tá ro z z a  
m eg . A  c á r i  O ro szo rszá g b an  e g y id ő b en  p la t in a  p é n z e k e t 
is  v e r te k .
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Öntészeti napok Lipcsében
A B e rg a k a d e m ie  F re ib e rg  és a  Z e n t ra l in s t i tu t  fű i 
G iesse re itec h n ik  L e ip z ig  ren d e z é sé b e n  L ip c sé b e n  1957. 
m á ju s  13— 15-ig m e g ta r to t t  „3 . ö n té sz e ti  n a p o k o n “ 
e lh a n g z o tt  e lő ad á so k  rö v id  ism e r te té se  :
Az önthetőség technológiai vizsgálata az „ön tőh árfá“ -val
(Giessharfe)
Czikel J . ,  F re ib e rg
Ö n tés  e lő t t  á l ta lá b a n  szo k áso s  a  fém ek , ille tv e  
ö tv ö z e te k  ö n th e tő sé g é t v a la m ily e n  te c h n o ló g ia i p r ó ­
b á v a l  e llenő rizn i. A  je len leg  e l te r je d t ,  v íz sz in te se n  ö n tö t t  
eg y e n es  k ifo ly á sú - v a g y  sp irá l p ró b á k b ó l n e m  le h e t 
k ö z v e tle n ü l k ié r té k e ln i a z  ö n té s te c h n ik a i tu la jd o n ­
s á g o k a t. íg y  a  k ifo ly á s i p ró b a  h o ssz áb ó l n e m  le h e t a  
fa lv a s ta g sá g  é rz ék en y ség é re  k ö v e tk e z te tn i .  R é g e n  az 
ö n th e tő sé g e t a z  ú n . „ Ö n tő h á r fa “  p ró b á v a l  h a tá r o z tá k  
m eg . A z ö n tő h á r fa  p ró b a  az  e g y e n lő tle n  te rm ik u s -  és 
á ra m lá s te c h n ik a i  v isz o n y o k  m ia t t  rö v id e se n  k ik e rü l t  a  
h a s z n á la tb ó l  a n n a k  e llen é re , h o g y  é p p e n  a  h á r f a  a la k ú a n  
k ik é p z e t t  p ró b á b ó l le h e t  a  g y a k o r la t  s z á m á ra  a  le g ­
fo n to sa b b  k ö v e tk e z te té s e k e t  le v o n n i.
A  szerző  eg y  ö n tő te c h n ik a ila g  tö k é le te s í te t t  ö n tő ­
h á r f a  p ró b á v a l  v iz sg á lja  a z  ö n th e tő sé g e t,  v a la m in t  a z t, 
h o g y  m e n n y ire  a lk a lm a s  a  p r ó b a f a j ta  a  v iz sg á la to k  
elvégzéséhez . A  k a p o t t  e re d m é n y e k  k ie lég ítő ek . Az 
ö n th e tő sé g  m é rő sz á m a , eg y  m e g h a tá ro z o t t  á tm é rő  
e se té n , le h e t  a  k ifo ly á s i m a g a ssá g  (n y o m ó m a g assá g ), 
v a g y  p ed ig  a n n a k  a z  e g y e n esn ek  h a jlá s szö g e , m e ly e t 
a  k o o rd in á ta  r e n d sz e rb e n  a  n y o m ó m a g a s sá g  és az 
á tm é rő  v isz o n y a  h a tá ro z  m eg . A z ö n th e tő sé g  m é rő ­
s z á m a  jó l h a s z n á lh a tó  ö n tő te c h n ik a i  s z á m ítá s o k b a n  és 
fe lv i lá g o s ítá s t  n y ú j t  a  fa lv a s ta g sá g  b e fo ly á sá ró l, a  
n y o m ó m a g asság , a  h ő m é rsé k le t g ra d ie n s  h a tá s á ró l ,  és 
az  ö n tv é n y  egyes s z a k a sz a ib a n  fe llép ő  h ő m é rs é k le te k ­
rő l. A z ö n tő h á r fa  p ró b a  e z e n k ív ü l v é k o n y fa lú  ö n tv é ­
n y ek  g y á r tá s a k o r  a  f a lv a s ta g sá g tó l fü g g e tle n ü l m in t  
ö s sz e h a so n lító p ró b a  is  jó l h a s z n á lh a tó .  K ü lö n ö se n  
v ék o n y  fa lú  sz ü rk e ö n tv é n y e k  e se té n  jó l b e v á lt ,  m iv e l fe l ­
v ilá g o s ítá s t  ad  a  fa lv a s ta g sá g  b e fo ly á sá ró l a  sz ö v e t 
k ia la k u lá s á ra .
Acélt orm asam ott —  aeélform am assza vizsgálata és 
felhasználása az öntödékben
Qerstmann U., L e ip z ig
A  fo rm á z ó s a m o tto k  z s u g o rítá s á n a k  és é g e té s i sz í ­
n e in e k  tá rg y a lá s á n  k ív ü l egy  e l já rá s  ism e rte té se , 
m e lly e l a  z su g o rítá s  m é r té k é t  m eg  le h e t h a tá ro z n i. 
A  s a m o t t  sz ín éb ő l nehéz, a  z su g o rítá s  fo k á ra  k ö v e tk e z ­
t e tn i ,  m iv e l a z  egyes s z ín á rn y a la to k  az  ag y a g , és az 
é g e té sk o r  fe llép ő  a tm o sz fé ra  ö ssz e té te lé tő l fü g g ő en  igen  
v á lto z ó k  le h e tn e k . A  0,06 m m -n é l k ise b b re  p o r í to t t  
a n y a g  (E n s lin  é r té k )  v íz fe lv ev ő  k ép e ssé g én e k  m e g h a tá ­
ro z á sá ra  szo lgáló  e l já rá s  je len leg  a  le g g y o rsa b b , le g b iz ­
to s a b b , és a  leg eg y sz e rű b b . T á rg y a l ja  to v á b b á  a  k ö tő ­
a n y a g , a  g r a f i t  és a  szem cséze t sz e re p é t, v a la m in t  a  
fo rm á z ó a n y a g  és a  fo ly é k o n y  fé m  k ö z ö t t i  re a k c ió k a t. 
U ta lá s  tö r té n ik  m ég  a  fo rm á z ó m a ssz á k  h e ly es  tá ro lá s á ra  
és e lő k ész íté sé re . V ég ü l f e lh ív ja  a  f ia ta la b b  fo rm á z o k  
f ig y e lm é t a  fo rm a  jó  á tp o líro z á s á n a k  fo n to ssá g á ra .
A célöntvények tfílyukacsosságának problémájához
Radtke R ., L e ip z ig
R é g e b b i k u ta tá s o k  és e lm é le te k  k r i t ik a i  ö ssze ­
fo g la lása , m e ly e k  a la p já n  ú g y  tű n ik ,  h o g y  a  tű ly u k a -  
csosság  o k á t  a  fé m  és fo rm a  fe lü le ti  fe sz ü ltsé g i á l la p o ­
t á b a n  le h e t k e re sn i. A  fe lü le ti g á z h ó ly a g o k  (tű lÁ ukak) 
k e le tk e z é se  a c é lö n tv é n y e k n é l ú g y  k é p z e lh e tő  el, h o g y  
a  fe lü le ti  fe sz ü ltsé g  eg y  k ilé p ő  g áz za l (a fo rm á z ó a n y a g ­
bó l) i lle tv e  egy  b e lép ő  g áz za l (a fém be) sz em b e n  e llen ­
á l lá s t  f e j t  k i. E z  le h e tő v é  te sz i a  je le n  e se tb e n , h o g y  
egy  h a tá r fe lü le t  m e n té n  fe llépő  fe sz ü ltsé g rő l b e sz é ljü n k  
o t t ,  a h o l k é t  a n y a g  e g y m ássa l é r in tk e z ik . E z e n  a la p o n  
v é g z e t t  s a já t  k ísé rle te k k e l (k ü lö n b ö ző  fo rm á z ó a n y a g  
a d a lé k o k k a l)  s ik e rü l t  k ü lö n b ö z ő  m é rv ű  tű ly u k a c so s -  
s á g o t e lő á llíta n i, il le tv e  a z t  e se te iék én t m e g sz ü n te tn i.  
A  fe lü le ti fe sz ü ltsé g e t a  h ő m é rsé k le tte l  és a  fém es
sz en n y e ző k  c sö k k e n té sé v e l k e d v e z ő e n  le h e t b e fo ly á so ln i, 
a m i le h e tő v é  te sz i az  a c é lö n tv é n y e k  tű ly u k a c s o ssá g  
o k o z ta  se le j t  s z á z a lé k á n a k  c sö k k e n té sé t.
Szerkezeti anyagok m egváltoztatása és racionális eljá ­
rások a nehézfém öntvények területén
Ohmann H ., L e ipz ig
A  n e h é z fé m ö n tv é n y e k  a n y a g  é r té k e  in d o k o l t tá  
te sz i, h o g y  ez en  ip a rá g b a n  a  m in ő ség  n ö v e lése  m e lle tt  
a  te rm e lé s  g a z d a sá g o ssá g á t n ö v e ljü k . A  ta n u lm á n y  is ­
m e r te t i  az  N D K -b a n  a  k ö z e lm ú ltb a n  a  n e h é z fé m e k re  
k id o lg o z o tt  és a  D in  s z a b v á n y o k ra  tá m a s z k o d ó  a n y a g  
m in ő ség i és s z á ll ítá s i e lő írá so k a t. A  g a z d a sá g o ssá g o t 
ille tő e n  tá rg y a l ja  a  k ü lö n b ö z ő  o lv a sz tá s i e l já rá s o k a t ,  a  
m e g o lv a s z to tt  fém e k  u tó k e z e lé sé t, a  fo rm á z á s i és h ű té s i 
te c h n o ló g iá t,  v a la m in t  az  ö n tv é n y e k  h ő k eze lésé t.
A héjform ázási eljárás alapelvei és lehetőségei
Kolb L . és Rosenberger H ., L e ip z ig
A  h é jfo rm á z á s i e l já rá s o k  f iz ik a i és v e g y i a la p ­
e lv e in e k  tá rg y a lá s a  k ü lö n ö s  t e k in te t te l  a  je len leg  le g ­
in k á b b  e l te r je d t  C ro n in g -é ljá rá s  szem  e lő t t  ta r tá s á v a l .  
A  já rm ű ip a r  ö n tv é n y e in e k  le g n a g y o b b  ré sz é t a  C-el- 
já rá s s a l  á l l í t já k  elő . A  jö v ő b e n  szem  e lő t t  k e ll t a r ­
t a n i ,  i lle tv e  fe jle sz te n i k e ll a  „C ro n in g -ü re g e s“ m a ­
g o k  h a s z n á la tá t  a  k o k illa  ö n té sn é l, v a la m in t  a  m o ­
d e ll és fo rm á zó  b e re n d e z é se k  to v á b b i  tö k é le te s í té ­
s é t,  i lle tv e  o lc só b b ítá sá t .  A  fe jlő d és  so rá n  h id e g  m in ta ­
la p o k  a lk a lm a z á sá v a l, a  te rm ik u s  ig é n y b e v é te l m e g ­
szű n ése  k ö v e tk e z té b e n  c sö k k e n n é n e k  a  b e re n d ezé s i 
k ö ltsé g e k  és g y o rsa b b  le n n e  a  m in ta la p c se re . A  m ű ­
g y a n tá s  h o m o k k e v e ré k , i lle tv e  a  h é ja k  e lő á llítá sa  
fo ly ék o n y  m ű g y a n tá k  h a s z n á la tá v a l  lén y eg esen  o l ­
c sóbb . K i k e ll fe jle sz te n i a  k é t ré te g ű  h é jfo rm á k a t,  
m e ly e k n é l a  m in ta  f in o m  k ö rv o n a la i t  eg y  f in o m  
k e v e ré k b ő l á lló  ré te g g e l b iz to s í t já k ,  a m e ly e t egy  d u r ­
v á b b  ré te g  b o r í t .  M ivel az  N D K  m e g sze re z te  a  
C -e ljá rás  l ic e n c iá já t,  az  e l já rá s  g y o rs  b ev e ze té se  le h e tő v é  
v á lik , ú g y , h o g y  a  je len leg  sz ü k ség sz e rű en  fo lyó  h é j-  
fo rm á z á s i e l já r á s t  rö v id e se n  te lje s e n  a u to m a t iz á l t  
h é jfo rm á zó  g é p e k e n  fo g ják  végezn i.
A gravitációs öntés hidrodinam ikája
W inter К .,  L e ipz ig
A z ö n té sk o r  fe llépő  h id ro d in a m ik a i  je len ség ek  v iz s ­
g á la ta  e lő t t  a  szerző  m e g h a tá ro z z a  a  g ra v itá c ió s  ö n té s  
fo g a lm á t és a  le h e tő ség ek e t, m e ly e k  g ra v itá c ió s  ö n té sse l 
e lé rh e tő k . T á rg y a l ja  a z  ö n té s k o r  s z á m ítá s b a  v ee n d ő  
egyes té n y e z ő k e t és ezek  b e fo ly á sá t .  A  k ö zö lt, e re d m é ­
n y e k  fő leg  k ö n n y ű fé m  ö n té sk o r  t e t t  m eg fig y e lé sek en  
a la p u ln a k  és az  á ra m lá s i v isz o n y o k ra  v o n a tk o z n a k . R e n d ­
k ív ü l  fo n to s , h o g y  az  ö n tő - te c h n o ló g u s  te lje s e n  t is z tá b a n  
le g y en  a  b eö m lő re n d sz e rb e n  v é g b e m e n ő  á ra m lá s i v i ­
sz o n y o k k a l, h o g y  e z á l ta l  a  fo rm a  m in é l g y o rsa b b  és 
tu rb u le n c ia  m e n te s  m e g tö lté s é t b iz to s íth a ssa .
A „Pyroferal“ (Fe-Al) öntvények gyártásának kérdéséhez
Em inger Z ., P lze n
N a p ja in k b a n  a  „ P y ro fe r td “ ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  
m á r  eg y  m egfe lelő  és m e g b íz h a tó  e ljá rá s sa l v é g e z ­
h e t jü k  és is m é r jü k  a z o k a t  az  e l já rá s o k a t  és in té z k e d é ­
s e k e t,  m e ly e k e t a z  ö n tv é n y -h ib á k  e lk e rü lé sé re  és 
k ü lö n ö se n  a z  ö n tv é n y e k  s z é tp o r lá sá n a k  m egelőzésére  
te n n i  ke ll. A  „ P y ro fe ra l“  ö n tv é n y e k  i s m e r te te t t  t u l a j ­
d o n sá g a i m e g h a tá ro z z á k  fe lh a sz n á lá s i te rü le tü k e t .  L é ­
n y e g é b e n  ez a z  ú j C seh sz lo v ák  sz e rk e z e ti a n y a g  800 
C °-nál n a g y o b b  h ő m é rsé k le te k e n  jó l h a s z n á lh a tó .
„ P y ro fé rá ib ó l“ k é s z ü lt  k a p a ró  la p á to k a t  h a s z n á l ­
n a k  a  p y r i t  p ö rk ö lő  k e m e n c é k b e n , a h o l a  la p á to k  n a ­
g y o b b  é le t t a r ta m a  m ia t t  a  k e m e n c é k  te lje s ítm é n y e  nő , 
jó l m eg fe le ln ek  a  P y ro fe ra l a n y a g b ó l k é s z ü lt  b e té te d z ő  
d o b o zo k . A z e d d ig i ta p a s z ta la to k  s z e r in t  a  P y ro fe ra l 
ö n tv é n y e k  a  tö b b i  ip a rá g b a n  is  g y o rsa n  fo g n a k  té r t -  
h ó d íta n i.
140 öntöde 1957. 6. sz. Lipcsei kongresszus előadásai
Öntödei hom okok agyagtartalm ának m ennyiségi és 
m inőségi meghatározása differenciál-term ikus analízissel
Pelhan C. és Rekar C., L ju b lja n a
A  fo rm á z ó h o m o k o k  tu la jd o n sá g a i, sz ilá rd sá g a , 
g á z á tb o c sá tó k é p e ssé g e  és tű z á lló sá g a  fő leg a  b e n n e  levő  
ag y a g o k  m e n n y isé g é tő l, a z o k  te rm é sz e té tő l és szem cse- 
e lo sz lá sá tó l függenek . A  v iz sg á la to k b ó l k i tű n ik ,  h o g y  a  
ju g o sz lá v  s z a b v á n y  s z e r in t (JU S  B. B . 8,011) m e g h a tá ­
r o z o t t  is z a p ta r ta lo m  a  h o m o k  tu la jd o n s á g á t  —  fő leg  
p la s z t ic i tá s á t  —  ro n t ja .  A z isz a p  le g n a g y o b b  r é s z t  n em  
a g y a g b ó l, h a n e m  fin o m  20 p. k ise b b  n a g y sá g ú  k v a r c ­
p o rb ó l á ll. E z é r t  h e ly te le n  a z  isz a p o t a g y a g n a k  te k in ­
te n i  és a  h o m o k  is z a p ta r ta lm á b ó l a  h o m o k  n y o m ó - 
sz ilá rd sá g á ra  és p la s z t ic if á s á ra  k ö v e tk e z te tn i.
A precíziós öntés jelenlegi állása és jövő kilátásai a 
Kémet Dem okratikus Köztársaságban
Oertz G. és Staats К ., L e ip z ig
A  v ia sz ö n té s  fe jlő d ésé n ek  tö r té n e lm i á t te k in té s e  
u t á n  a  ta n u lm á n y  is m e r te t i  ezen  a rá n y la g  k ö ltség es  
e l já rá s  k o r lá to z o t t  fe lh a sz n á lá s i te rü le té t ,  m e ly  je len leg  
fe lö le li a z  1 g r - tó l 25 k g -ig  te r je d ő  ö n tv é n y e k e t. A  le g ­
g a z d a s á g o sa b b a n  az  5— 500 g  s ú ly ú  ö n tv é n y e k  á l l í t ­
h a tó k  elő. A  k ö n n y e n  é r th e tő  g y á r tá s i  te c h n o ló g ia  
ism e rte té se  és a z  ed d ig i k ís é r le ti  ü zem i ta n u lm á n y o k  
e leg e n d ő k  a h h o z , h o g y  1957-ben  az  N D K -b a n  a z  első 
p rec íz ió s  ö n tö d é t  lé tre h o z z á k . A  szerző k  n a g y v o n á so k ­
b a n  is m e r te t ik  a z  e l já rá s  p e r s p e k t ív á já t  és g a z d a sá g o s ­
s á g á t .  1 957-ben  te rv e z ik  az  ö n tö d e  é p í té s é t és ü ze m b e  
h e ly ez ésé t, 19 5 8 -b an  p ed ig  m á r  sz á m sz e rű e n  fo g n a k  b e ­
sz ám o ln i a  g y á r tá s  n a g y sá g á ró l és a n n a k  g a z d a sá g o s ­
ság áró l.
K isfalvastagságú öntöttvas szövete
Czikel J .  és Liesenberg O., F re ib e rg
A  ta n u lm á n y  első , e lm é le ti része  is m e r te t i  a  sz ö v e t 
k ia la k u lá s á t  b efo lyáso ló  té n y e z ő k e t és a  sz ö v e t 
d ia g ra m o k  fe jlő d é sé t a z  is m e r t le g fo n to sa b b  sz ö v e t 
d ia g ra m o k  tá rg y a lá s á v a l.  A  g y a k o r la t i  ré sz b e n  a  
2■— 10 m m  0 - jű és 20 m m  0 -jű  p ró b a p á lc á k  sz ö v e t 
k ia la k u lá s á t  v iz sg á lja . N a g y o b b  te líté s i  sz á m o k n á l a  
2 - tő l 10 m m  0  - jű  p á lc á k ra  je llem ző , egy  fe r r i te s  k ü lső  
zó n a  k e le tk ezése .
A  v iz sg á la ti  a d a to k b ó l m e g sz e rk e sz te tt  s z ö v e t ­
d ia g ra m  a  k ís é r le ti  fe lté te le k n e k  fe le l m eg . E z e n  
d ia g ra m o t c sak  fe lté te le se n  le h e t a  S ipp-féle  szö v e t- 
d ia g ra m a l ö ssz eh a so n lítan i, m ely  n e m c sa k  a  s z ö v e t ­
e lem ek  k ia la k u lá s á n a k  e l to ló d á sá t,  h a n e m  e lté ré s t 
is m u ta t  k is  0 - j ű  p ró b a p á lc á k  ese tén .
A ktuális öntőtechnikai kérdések az NDK-ban
N aum ann F ., L e ipz ig
A  szám o s ö n té sz e ti p ro b lé m a  k ö z ü l a  s ú ly p o n to t  a  
g y á r tá s te c h n o ló g ia  fe jle sz té se  és az  ezze l összefüggő 
k a p a c i tá s  n ö v e lés  a lk o tja .  A  n e m  tú ls á g o sa n  e la v u lt ,  
m eg lev ő  b e re n d ezé sek  k o rsz e rű s íté sé v e l és jo b b  te c h ­
n o ló g iá k  a lk a lm a z á sá v a l m ég  n a g y  te rm e lé s  n ö v e k e d é s t 
le h e t e lé rn i. A  S z o v je tu n ió  p é ld á id  a  6. ö té v e s  te rv é b e n  
a  m eg lev ő  b e re n d e z é se k k e l 6 0 % -k a i növeU  ö n tö d e i 
te rm e lé sé t és c sak  a  fe n n m a ra d ó  4 0 %  te rm e lé s  n ö v e lé s t 
b iz to s í t ja  ú j lé te s ítm é n y e k k e l. A z E g y e sü lt  Á lla m o k b a n  
is h a so n ló  a  h e ly z e t, i t t  a  h á b o rú  u tá n i  é v e k b e n  az  a c é l ­
i p a r  te rm e lé se  36 m illió  to n n á v a l  n ö v e k e d e t t  és csak  
e g y e tle n  egy  ú j a c é lm ű v e t é p í te t te k .  A m e rik a i g a z d a ­
ság i s z a k é r tő k  s z e r in t a  m eg lev ő  ac é lm ű v e k k e l a  k a p a ­
c i tá s  n ö v e lésh ez  k é th a r m a d d a l  k e v e se b b  b e ru h á z á s  
szükséges, m in t  ú j m ű v e k  é p íté s e  e se té n .
A z N D K  ö n tö d é it  te k in tv e  k é ts é g te le n ü l m e g á lla ­
p í th a tó ,  h o g y  a z  ö n té sz e t te rü le té n  szám o s ú j e l já rá s  
és t a p a s z ta la t  b ir to k á b a n  v a g y u n k , m e ly e k e t a  le g ­
g y o rsa b b a n  á t  k e ll v in n i  a  g y a k o r la tb a .  Ö n tö d é in k e t, 
i lle tv e  a z o k  te lje s ítő k é p e ssé g é t a  k ö v e tk e z ő  é v e k b e n  
m eg fe le lő en  k o rsz e rű s í tv e  és ú j lé te s ítm é n y e k k e l kell 
k ie g ész íte n i, h o g y  e lé rh essü k  n a g y  c é lu n k a t, a  sz o c ia ­
l is ta  ö n tő ip a ru n k  m eg erő sö d ésé t.
A term elés profilírozása- az öntöde m echanizálásának  
egyik feltétele
W iegand A .,  L e ipz ig— M ark k leeb e rg
M űszak i, sze rv ezési és g a z d a sá g i k é rd é se k  t á r ­
g y a lá sa , m e ly ek  h e ly es  m e g o ld á sá v a l leh e tség es  c sak , 
a  b e ru h á z á s i k ö ltsé g e k  te lje s  k ih a sz n á lá s a , az  ü ze m  
te lje s ítő k é p essé g én e k  és te rm e lé k e n y sé g é n e k  e g y id e jű  
növelése . A z N D K -b a n  a  k ö v e tk e z ő  é v e k b e n  tö re k e d n i 
k e ll az  ö n tő ip a r  n a g y fo k ú  m e c h a n iz á lá sá ra , és az  egyes 
g y á r tá s i  fo ly a m a to k  a u to m a tiz á lá s á ra .
Öntvények javítása anyagvizsgálat szempontjából
K eilitz R ., L eipzig
A z ö n tv é n y e k  e llen ő rzése , a  fe llép ő  ö n tv é n y h ib á k  
és a z o k  ja v ítá s a .  A  g itte lé s , a  k iö n té s , a  fém sz ó rás , a  
fo rra sz tá s  és a  h eg e sz tésse l tö r té n ő  ja v ítá s o k  ism e r ­
te té s e .
Az öntészet-ipari kutatás aktuális problémái és fejlődése  
az NDK-ban
Gertz G., L e ip z ig
A ta n u lm á n y  cé lja , h o g y  az  ö n tő k e t  tá jé k o z ta s s a  az  
N D K  ö n tö d e i s z e k to rá b a n  je len leg  fo ly ó  k u ta tá s i  
m u n k á la to k ró l  és az o k  fe jlődésérő l. A  ta n u lm á n y  k iz á ­
ró la g  a z  ip a rh o z  k ö ze l á lló  k u ta tá s o k k a l  fo g la lk o z ik  
és h a n g sú ly o z z a , h o g y  so k  e s e tb e n  a  k u ta tá s o k  to v á b b ­
fe jle sz tése  c sa k  a k k o r  leh e tség es , h a  a z  e lő ze tes  k u t a t á ­
so k  a la p já n  m e g h a tá ro z o t t  e lő fe lté te le k  m á r  b iz to ­
s í tv a  v a n n a k . E z t  a  se g ítsé g e t b iz to s í t já k  á l ta lá b a n  az  
e g y e te m ek , fő isk o lá k  és a  tu d o m á n y o s  a k a d é m ia  in té z ­
m én y e i, m íg  az  ö n tö d e i rész leg re  v o n a tk o z ó a n  a  B erg - 
A k a d e m ie  F re ib e rg  G ie s s e re i- In s titu tja , m íg  a  m á r  m e g ­
o ld o tt  ip a r i  k u ta tá s i  f e la d a to k  m e g v a ló s ítá s a  és to v á b b  
fe jlesz tése  a  Z e n t r a l- I n s t i tu t  fü r  G iesse re itec h n ik  L e ip ­
zig, fe la d a ta .
A vízüveges form ázási eljárás m egszilárdulási folyam a ­
tainak vizsgálata
Czikel J . ,  F re ib e rg  és Wasner R ., L eipzig
A  v íz ü v eg g e l k ö tö t t  fo rm á zó  h o m o k o k  C 0 2-vel 
tö r té n ő  szo k áso s  m e g sz ilá rd u lá sa k o r  a  v íz ü v eg  v eg y i 
á ta la k u lá s á n  k ív ü l  k o llo id  k é m ia i fo ly a m a to k  is  l e j á t ­
s z ó d h a tn a k . A  fo rm á z ó a n y a g o k n a k  a  szo k áso s C 0 2-vel 
v a ló  á t f ú v a tá s á n  k ív ü l  m ég  s ta t ik a i  m e g sz ilá rd u lá s i 
k ís é r le te k e t is  v ég e z tek , ah o l a  szü k ség es C 0 2 m e n n y i ­
sé g e t a  fo rm á z ó a n y a g  a u to m a t ik u s a n  s z ív ta  fel. A  
k ü lö n b ö z ő  v ise lk e d ésű  és to v á b b i  v íze lv o n ó  a n y a g o k ­
k a l  k a p o t t  ö ssz eh a so n lító  m e g sz ilá rd u lá s i p ró b á k b ó l 
k i tű n t ,  h o g y  a  n y o m ó sz ilá rd sá g  n ö v ek e d éséh ez  egy  
k o llo id  k é m ia i a la p o n  n y u g v ó , ta p a d ó  fo ly a m a t a  d ö n tő . 
А  С О ,-vei tö r té n ő  m e g sz ilá rd u lá sk o r  m ég  eg y  a  m e g sz i ­
lá rd u lá s  s ta b iliz á lá sá h o z  szü k ség es v eg y i á ta la k u lá s  is 
v ég b em eg y .
A  k ísé rle te k b ő l k ö v e tk ez ik , h o g y  a  k ö tő -f ilm -ré te g  
m e g b o n tá s á v a l  és levegő  o sz tá ly o z á ssa l a  h a s z n á lt  
h o m o k  re g e n e rá lh a tó . A  k ísé rle te k  a  fe lte v é s  h e ly e s ­
sé g é t ig a z o ltá k . A  v is s z a n y e r t h o m o k o t tö b b sz ö r  fe l 
le h e t h a s z n á ln i a n é lk ü l, h o g y  a  k á ro s  a lk á li  m e n n y isé g  
a z  1 ,3%  N a 20  é r té k e t  tú llé p n é .
Rendszeres kísérletek és gyakorlati tapasztalatok a VfT 
High Carbon Coke-val
Ziegler R ., L eo b en
A  V fT  H ig h  C a rb o n  Coke (HCC) egy  k ü lö n leg es  
k o k s z fa jta , m e ly n e k  je llem ző je  a  k is  h a m u  ta r ta lo m  
és n a g y  sű rű ség . A  L eo b e n i G iesserei I n s t i tu t b a n  v é g ­
z e t t  re n d sz e re s  o lv a sz tá s i k ísé rle te k b ő l m e g á lla p íth a tó , 
h o g y  7 ,5 %  H C C -vel u g y a n o ly a n  v a sh ő m é rsé k le te k  é r ­
h e tő k  el, m in t  11 ,6%  n o rm á l ö n tö d e i k o k ssza l. Ü zem i 
e re d m é n y e k  ö ssz e h a so n lítá sá b ó l k i tű n ik ,  h o g y  HCC 
k o k ssz a l a  k o k sz fo g y a sz tá s  á t la g  4 0 % -k a i csö k k en , m íg  
az  o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y  2 6 % -k a ln ő .  E g y id e jű le g  n ő  
a  C h o zzáég és és a  Si leégés, m íg  a  S ta r ta lo m  csö k k en . 
E g y  rö v id  g az d aság o ssá g i sz á m ítá s  a u s z tr ia i  á r té n y e ­
zők  a la p já n .
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Tapasztalatok szürke- és tem peröntyények kokillában 
történő öntésekor
Hóiban V., B u k a re s t
K is , m e ző g a zd a ság i g é p a lk a tré sz e k  k o k illá b a n  t ö r ­
té n ő  ö n té se k o r  h a s z n á la to s  p o n to s  te ch n o ló g ia i e ljá rá s  
b e ta r tá s a  b iz to s í t ja  a z  ö n té sek  k is  to le ra n c iá já t ,  m iá lta l  
az o k  a  leg k iseb b  m e g m u n k á lá s i r á h a g y á so k k a l, sok  
e s e tb e n  p ed ig  rá h a g y á so k  n é lk ü l ö n th e tő k . E z á lta l  az 
ö n tö d e  te rm e lé k e n y sé g e  n ő , a  m e g m u n k á ló  ü z e m e k b e n  
p ed ig  k e d v e z ő b b  fe lté te le k  és tö b b  s z a b a d  h e ly  k e le t ­
k ez ik .
A  k o k il lá k a t  g o n d o sa n  k e ll k iv ite le z n i, ú g y  h o g y  
azo k  o lcsók  és k ö n n y e n  m o z g a th a tó k  leg y en ek . À g y o r ­
s a n  k o p ó  k o k illa  a lk a tré s z e k e t cé lsze rű  k ü lö n  ré sz k é n t 
e lő á llíta n i. A  k o k illa  e le m e k e t ü z e m k ö z b e n  ren d sz e re se n  
e llen ő riz n i k e ll és k o p á s  e se té n  k e llő  id ő b e n  k ic seré ln i. 
A  k o k illa  ö n té s t  k ü lö n ö se n  a k k o r  cé lsze rű  h a sz n á ln i, 
h a  k e m é n y  fe lü le tű  ö n tv é n y e k re  v a n  szükség .
K o p ásá lló , v é k o n y  fa lú  s z ü rk e ö n tv é n y e k  c sak  m odi- 
f ik á lá s sa l és k ü lö n le g es  hőkezelésse l á l l í th a tó k  elő. 
T e m p e rö n tv é n y e k  k o k illá b a n  v a ló  ö n té se  fé lü zem i k ís é r ­
le te k b e n  k ie lég ítő  e re d m é n y t a d o t t .  A  to v á b b i k ís é r ­
le te k  e re d m é n y e ib ő l a  te m p e rá lá s i id ő  lén y eg es c sö k ­
k e n té se  re m é lh e tő .
A göm bgrafitos öntöttvas hőkezeléséről
Rutkowski J ., K ra k o w
A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  h ő k eze lésév e l b e h a tó b ­
b a n  csak  a z  u tó b b i id ő b e n  fo g la lk o z ta k . L e n g y e lo rszá g ­
b a n  ezen  é rd ek es  és n a g y je le n tő sé g ű  v iz s g á la to k a t  az  
„ I n s t i t u t  O d le w n ic tw a “ v égz i. H őkezelésse l a  g ö m b ­
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a i  a n n y ira  
n ö v e lh e tő k , h o g y  az  a lk a lm a ssá  v á lik  a c é lö n tv é n y e k  és 
sok  e s e tb e n  k o v á c so lt szénacél, v a g y  k isö tv ö z é sű  acélok  
h e ly e tte s íté sé re . A  ta n u lm á n y  az  é rd e k es  iro d a lm i 
á t te k in té s e n  k ív ü l  ism e r te t i  a  s a já t  v iz sg á la to k b ó l 
n y e r t  e re d m é n y e k e t is, és az  összefoglaló  k ié rté k e lé s  
u tá n  h aszn o s  ir á n y e lv e k e t a d  a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
hők eze lésé re  v o n a tk o z ó a n .
A Cu szegény-m angánrezek
Rutkowski K .  és Górny Z ., K ra k o w
A  C u-szegény  m a n g á n re z e k  k é rd é se  a z  u tó b b i 
é v e k b e n  az  á l ta lá n o s  é rd e k lő d és  k ö z p o n t já b a n  áll. 
A  tu d o m á n y o s -m ű sz a k i m u n k á la to k  k ü lö n le g es  v i ­
sz o n y a i m ia t t  az  I n s t i t u t  O d lew n ic tw a  (m ely  ezen  
ö tv ö z e te t lege lőszö r k ife j le sz te tte )  n e m  tu d ta  a  k ü ­
lö n b ö ző  in té z e te k  á l ta l  v é g z e t t  v iz s g á la to k a t  közös 
n ev e ző re  h o zn i. N eh éz  fe la d a t  len n e  a  n a g y sz á m ú  
v iz sg á la to k a t és ü z e m i k ísé rle te k e t ,  ille tv e  az  egész 
p ro b lé m á t eg y  ta n u lm á n y b a n  összefog la ln i. E z é r t 
eg y es fe je z e te k e t és e l já rá s o k a t  ré sz le te se b b en , e g y e ­
s e k e t p ed ig  csak  á l ta lá n o s sá g b a n  tá rg y a ln a k . Ig y e k e z ­
te k  m ég  az  egyes m á r  b e fe je z e tt  és m ég  fo lyó  v iz sg á la ­
t o k a t  is  is m e r te tn i ,  h o g y  ezzel az  ö tv ö z e te k  jo b b  m e g ­
ism e ré sé t és a  g y a k o r la tb a  v a ló  á th e ly e z é sé t e lő se g ít ­
sék .
Szempontok az NDK öntőipara részére az anyagigényes ­
ről a bérigényes gépipari exportra történő átm enetkor
N aum ann F ., L e ipz ig
A  k o r lá to z o t t  m e n n y isé g b e n  re n d e lk e z é sre  á lló  
m e ta l lu rg ia i n y e rsa n y a g o k  a r r a  k é n y sz e ríte n e k , h o g y  
g é p ip a r i te rm é k e in k n é l a  b é rig é n y es  g y á r tá s r a  té r jü n k  
á t ,  a m i k ü lö n ö se n  a  sz ü rk e ö n tv é n y e k  te rü le té n  n a g y ­
sz á m ú  in té z k e d é se k  fo g a n a to s í tá s á t  te sz i szükségessé. 
A  k ö z ö lt s z á m a d a to k  a z t  ig a z o ljá k , h o g y  az  ö n tö d é k  
leg k ö ze leb b i f e la d a ta  ezen  in té z k e d é se k  m ie lő b b i m e g ­
v a ló s ítá sa , m e ly ek  k ö z ü l a  leg lén y eg eseb b  a  k is- és 
te r je d e lm e s  k ö n n y ű  ö n tv é n y e k n é l a  leg k iseb b  m e g m u n ­
k á lá s i r á h a g y á so k  szem  e lő t t  ta r t á s a .  A  jö v ő b e n  n em  
a  m e n n y isé g , h a n e m  a  m in ő ség  a  leg fő b b  k ö v e te lm é n y . 
E  k é rd é sb e n  fo n to s  szerep e  v a n  az  á rk é rd é sn e k , a m e ly ­
n e k  s e rk e n tő e n  kell h a tn ia  a z  ö n tö d é k re , és szükséges, 
h o g y  e z t a  n é z e te t  a  g é p ip a r  is m a g á é v á  te g y e .
Chapó
K ö n y v i s m e r t e t é s
Gerhart Tschorn: P ra k tis c h e  B e re c h n u n g e n  un d  
B e tr ie b sk e n n z a h le n  fü r  d en  G iesse re im aiin . (G y ak o r ­
la ti s z ám ítá so k  és ü zem i je lző szám o k  ö n tö d e i sz ak ­
e m b e re k  részére .) M u n k a tá rs a k : Georg Arand, Otto 
Brandau, M ax Dingethal és W olfgang Otto. 119 á b ­
r á v a l  és s z á m ta la n  tá b lá z a t ta l ;  214 o lda l. K iad ó : 
V EB W ilh e lm  K n a p p  V er lag . (Saale) 1957. Á ra  1G,— 
DM.
H u szo n ö t év v e l e z e lő tt je le n t  m eg  Edvin  Schütz  
„A z ö n tö d e i sz a k e m b e r g y a k o rla ti s z á m ítá sa i"  c ím ű 
könyve. E n n e k  egyes része i e la v u lta k  és u g y a n a k k o r  
szám os ú j m ó d sz e rre l k ap c so la to s  fe la d a to k  é rd e k lik  
m a  m á r  az ö n tö d e i sz ak e m b erek e t. A szerző  és m u n ­
k a tá r s a i  a z t  a  c é lt tű z ik  m a g u k  elé, hogy az  ö n té sze t 
m a i h e ly z e té n e k  m egfe lelő , g y a k o r la ti k éz ik ö n y v e t a d ­
ja n a k  a  ta n u ló k , az ö n tö k  és az ü zem v eze tő k  kezébe.
A  k ö n y v  9. f e je z e tb e n  tá rg y a lja  a  m o n d a n iv a ló ­
já t. A z 1. fe je ze t m ű sz ak i és g azd aság i s z á m ítá so k a t 
és je lző szám o k at ad , é sped ig  a  hasznos fo rm á z ó te ­
rü le t ,a  sz ü rk e ö n tö d é k  és az e lek tro a c é lö n tö d é k  k ih o z a ­
ta lá ra ,  a  sz ü rk e -  és  a c é lö n tő d ék  a n y a g n o rm á ira  ad  
tá b lá z a to k b a n  je lző szám o k a t és g y a k o rla ti p é ld ák a t. 
R ész le te sen  tá rg y a lja  a  m u n k a e rő sz ü k sé g le te t, az ö n t ­
v én y  á rm e g á lla p ítá s á t és k a lk u lá c ió it .
A  2. fe je z e t a  sz ilá rd sá g i sz á m ítá so k k a l fo g la lk o ­
zik, A z a la p fo g a lm a k  tisz tá zá sa  u tá n  a  fo rm a sz e k ré ­
n yek , a  sz ek rén y  összeszo rító  k apcsok , a m ag lem ezek , 
a  m ag o rsó k , a m ag tám aszo k , a  lá n co k  és k ö te le k  a 
b a lan sz o k  és a  h o rg o k  sz á m ítá sá ra  ad  g y a k o rla ti p é l ­
d á k a t  és az  ezek  elvégzéséhez  szükséges a d a to k a t.
A 3. fejezetben az öntvény-súly meghatározásá­
n a k  k é t  m ó d já t tá rg y a lja , é sp ed ig  a  m in ta  sú ly á b ó l 
v ag y  a  g eo m etria i a la k b ó l tö r té n ő  sú ly m e g h a tá ro z á s t.
A  4. fe je z e t h ő te c h n ik a i k é rd é se k k e l fog lalkozik . 
Ism e rte ti a  h ő m é rsé k le ti sk á lá k a t, á tsz á m ítá s i p é l ­
d á k a t  a d  és h aszn o s tá b lá z a to t a d  a  C°, T °K  és F ” 
á té r té k e lé sé re . A  te rm o e le m es  és su g árzó  h ő m é rsé k ­
le t  m é ré s t és ezek  k o rre k c ió já t, v a la m in t  a  k e m e n ­
cék  fü s tg á z h ő m é rsé k le te it és m u n k a h ő m é rsé k le te it 
a d ja  m eg. T á rg y a lja  a  kü lö n b ö ző  gázok á l la n d ó  ny o ­
m á s  m e lle tti  közepes fa jh ő jé t, a  fém e k  fa jh ő jé t,  a  fű ­
tő é r té k  sz ám ítá s i m ó d szeré t, v a la m in t a  sz ilá rd , a  fo ­
ly ék o n y  és a  g áz a la k ú  tü z e lő a n y ag o k  ég ésé t és az 
ezzel k ap c so la to s  sz á m ítá s i e ljá rá so k a t.
A z 5. fe je z e tb e n  az  ö n tö d e i b e re n d e z é se k  szám í ­
tá s á v a l fog lalkozik . E zen  b e lü l a  k ém én y h u z a t, a  k u - 
p o ló k em en ce  fő m ére te in e k , az  e le k tro k e m e n c é k  üze ­
m é re  ad , g y a k o r la ti a d a to k a t és p é ld á k a t. A fo rm á zó ­
g ép ek  egyes a lk a tré s z e in e k  sz á m ítá sa  u tá n  a  légveze ­
té k e k  n y o m ásv esz te ség é t tá rg y a lja .
S zám ítá so s  p é ld á k a t a d  a  k u p o ló  h ő m é rleg én e k  
m e g h a tá ro z á sá ra .
A  6. fe je z e tb e n  a  m e ta s ta b il is  és s ta b ilis  F e-C  
ren d sz e rt, a z  ö n tö ttv a s  d ia g ra m m o k a t (M au rer, M a u ­
r e r—H eltzh a u sen , G re in e r—K lin g e n ste in , U litzsch ,
Coyle, S ipp) és az ö n tö ttv a s  k ísé rő e le m e in e k  a  s z ilá rd ­
s á g ra  g y ak o ro lt h a tá s á t  ism e rte ti.
A  7. fe je z e tb e n  m e ta llu rg ia i sz á m ítá so k  c ím  a la t t  
a  k u p o ló k e m en c e  a d a g sz á m ítá sá t, a  leégési v iszo n y ait, 
a  S iem en s—M a rtin  k em en ce  sa la k sz á m ítá sa it , m e ta l ­
lu rg ia i fo ly a m a ta it, az ív fén y e s  k em en c e  m e ta llu rg iá ­
j á t  tá rg y a lja , m egfe le lő  p é ld á k k a l és tá b lá z a to k k a l 
illu sz trá lv a .
T
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A  8. fe je z e tb e n  fo rm á z á s-  és ö n té s te c h n ik a i sz ám í ­
tá so k a t közöl. K özli az  egyes fé m e k  és ö tv ö z e te k  zsu ­
g o ro d ási irá n y é r té k e it .  A  sz ü rk e  és ac é lö n tv é n y e k  b e ­
ö m lő re n d sz e re in e k  a  sz á m ítá sá t, az  ö n té si id ő n ek  
Czikeüés D ie te r t s z e r in ti  m e g h a tá ro z á sá t; az  ön tési 
te lje s ítm é n y t, a  fé m e k  h id ro sz ta tik a i sz á m ítá sá t, a fe l ­
h a j tó e rő  sz á m ítá sá t ré sz le te se n  tá rg y a lja  m eg fe le lő  p é l ­
d á k k a l és  tá b lá z a to k k a l.
A  9. fe je ze t a  n év - és tá rg y m u ta tó .
E b b ő l a  rö v id  ism e rte té sb ő l is m e g á lla p íth a tju k , 
hogy a  szerzők  a  m a i ö n tö d e i k ö v e te lm é n y e k n e k  m eg ­
fe le lő  k éz ik ö n y v e t a d ta k  az ö n tö d e i sz a k e m b e re k  k e ­
zébe, m e ly e t n em csa k  a  n é m e t szak e m b erek , h an e m  
k ü lfö ld ö n  is igen  jó l tu d n a k  h aszn á ln i.
A  k ia d ó t d ic sé ri a  k ö n y v  szép  k iá l l í tá s a  és az 
igen  jó  m inőségű  p ap ír.
Varga Ferenc
Lapszemle
A vízüveges, gyorsan száradó form ázóanyag alkalm azá ­
sainak elm élete és gyakorlata
A. M. L J A S S Z
(L ity e jn o je  P ro iz v o d sz tv o , 1956. 2 /a . 31. o ld).
A  v ízü v eg es , g y o rsa n  sz á ra d ó  k e v e ré k e k n e k  a  
n a g y m é re tű  p o n to s  ö n tv é n y e k  g y á r tá sá h o z  v a ló  fel- 
h a s z n á lá sa  m e g k ö v e te lte  a  m e g sz ilá rd u lá s  e lm é le té n e k  
a la p o s  k id o lg o z á sá t és a  fe lh a sz n á lá sá v a l k a p c so la to s  
ed d ig i ta p a s z ta la to k  ö ssz eg y ű jté sé t.
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1. ábra. A N a 2 SiO s—-S i0 2 rendszer egyensúlyi diagramja.
A v ízü v eg es k ö té sű  fo rm á k b a  a c é lt, v a s a t  és 
sz ín esfé m e t is ö n te n e k , egyes e se te k b e n  40 to n n á s  
ö n tv é n y e k e t  is.
A N a2SiO.,—S i0 2 egyensúlyi diagram ból lá th a tó  
(1. ábra), hogy a  2-es modul* a N a2Si20 5 (vagyis N a20  •
• 2 S i0 2) v e g y ü le tn e k  fele l m eg . A  m o d u l n ö v e lé sé v e l a  
N a 2S i2Ó5 m e lle t t  s z a b a d  k o v a s a v  je le n ik  m eg  ; a  k b . 
2.7 m o d u ln a k  m egfe lelő  e u te k tik u m  N a 2S i20 5-bő l és 
k o v a s a v b ó l á ll. A  g y a k o r la tb a n  re n d sz e r in t az  e m lí te t t  
k é t  m o d u l k ö zé  eső v íz ü v e g e k e t h a s z n á ljá k .
A nátrium szilikát bomlásából keletkező, vagy a 
vízüvegben levő szabad kovasav egyesülhet vízzel. 
Az így keletkező kovasav-hidrát kolloid részecskék 
alakjában kicsapódik az oldatból ; a részecskék koagu ­
lációja során előbb szol, m ajd  kovasav gél keletkezik, 
mely a  homokszemcsék között helyezkedik el és szilárd 
tömeggé egyesíti azokat. E zért a  kovasav gél jelenléte az 
egyik legfontosabb tényező a formázóanyag szilárd ­
sága szempontjából.
A vízüveg szilárdulásának a  fo lyam atát feltehe ­
tően három  m ozzanatra b o n thatjuk  : a  nátrium szilikát 
bomlása, sziliciumdioxid gél képződése és —  a  kö tö tt 
víz egy részének elvesztése közben —  a gél megszilár­
dulása.
A nátrium szilikát bom lása szénoxid jelenléte esetén 
igen intenzíven, hőterm elés m ellett megy végbe :
N a2 Si2 0 5 +  C 0 2 =  N aC 05 +  2 S i0 2 +  Q (1) 
A kovasav gél képződése — a hidratáció  — az
m S i0 2 +  n  H 20  =  m S i0 2 -n H 20  (2)
reakció szerint játszódik le.
* A v í z ü v e g  m o d u l u s z á n a k  a S i ° z ' °  h á n y a d o s t  n e v e z i k .  (A f o r d . )
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A z u to lsó  lé p ésb e n  m e h e t v ég b e  a  n ed v esség  
e lp á ro lg á sa  p é ld á u l íg y  :
m  S i0 2 -n  H 20  —> m  S i0 2 -p  H 20  -f- (n— p ) H 20  (3)
A (2) je lzé sű  h id ra tá c ió  k ö z b e n  a  sz ilic iu m d io x id h o z  
k ü lö n fé le  m e n n y isé g ű  v íz  k ö tő d h e t. P l.
S i0 2 ■ 2 H 20  ; 2 S i0 2 • 3 H 20  ; S i0 2 . H 20  ; 2Si02 . H 20
M inél k ise b b  a  gél v íz ta r ta lm a , a n n á l  s z ilá rd a b b  lesz, 
és a n n á l  n a g y o b b  lesz a  fo rm a  sz ilá rd sá g a  is. A  (2). 
S i0 2,H 20  v e g y ü le t k b . 13%  v iz e t ta r ta lm a z  és  a  leg- 
s z ü á rd a b b  g é lré teg  k é p z ő d ésén ek  fe lté te le . A  k o v a sa v  
gél v íz ta r ta lm á n a k  ré sz b en i e lp á ro lo g ta tá s á h o z  az  a  
h ő m e n n y isé g , m e ly  az  (1) rea k c ió  k ö zb e n  sz a b a d u l fel, 
n e m  elégséges.
E z é r t  a  h id e g  sz é n sa v v a l tö r té n ő  g y á r tá s  u g y a n  a  
k e v e ré k  ig en  g y o rs  m e g sz ilá rd u lá sá t e red m én y ez i, 
a z o n b a n  a  sz ilá rd sá g  k ic s in y  lesz, m iv e l a  (3) re a k c ió ­
hoz szükséges hő  n e m  á ll ren d e lk ezésre . F o rró  és k is 
(10— 12% ) C 0 2 ta r t a lm ú  g ázo k  h a s z n á la ta k o r  a  szi- 
lá rd u lá s  m eg lassu l, v isz o n t a  k e v e ré k  so k k a l s z ilá r ­
d a b b á  v á lik , íg y  t .  i. a  (3) rea k c ió  te lje se n  vég b em eg y .
F e n tie k  h e ly essé g é t ig a zo lja  az  a  té n y , h o g y  h a  
a  h id e g  sz é n sa v v a l k é s z í te t t  p r ó b a te s te t  20 p erc ig  
200— 220 C° h ő m é rsé k le te n  ta r t ju k ,  S z ilá rd sága  je le n ­
té k e n y é n  n ö v ek sz ik .
F e n te b b  m á r  e m líte t tü k ,  h o g y  a  v íz ü v e g b e n  a 
k ö tö t t  m e lle tt  s z a b a d  k o v a s a v  is  v a n , m e ly  n e m  vesz 
részt, az  (1) re a k c ió b a n  és e z é r t  b a lla s z tn a k  sz á m ít.
M a ró n á tro n  k ism e n n y isé g ű  v izes o ld a tá t  a  k e v e ­
rék h e z  a d a g o lv a  a  k o v a s a v  a k tiv á ló d ik , és a  fo rm a  
s z ilá rd sá g á t m ég  k ü lö n  n ö v e li a  k ö v e tk e z ő  reak c ió  
sz e r in t :
2 S iO a +  2 N a O H  =  N a 2S i20 5 +  H 20  (4)
A  k ís é r le te k  e re d m én y e i a z t  m u ta t já k ,  h o g y  m a ró ­
n á t ro n  o ld a t  a d a g o lá sá n a k  h a tá s á ra  a  v ízü v eg es k e v e ­
r é k  sz ilá rd sá g a  sz á raz  á l la p o tb a n  je le n tő se n  m egnő , 
ja v u ln a k  a  p la sz tik u s  tu la jd o n sá g o k  és h o ssz ab b  ide ig  
m eg  is  m a ra d n a k .
K ü lfö ld i sze rző k  sz e r in t a g y a g  je le n lé té b e n  a  k e v e ­
r é k  sz ü á rd sá g a  csö k k en , e z é r t  a já n la to s  re n d k ív ü l 
t is z ta ,  m in im á lis  a g y a g ta r ta lm ú  h o m o k o t h asz n á ln i. 
E z  a  m e g á lla p ítá s  m a ró n á tro n  a d a g o lá s  n é lk ü li n ag y - 
m o d u lú  v ízü v eg es k ev e ré k e k re  h e ly tá lló , a m ik o r  a  
g y á r tá s  h id e g  sz é n sa v v a l tö r té n ik .  K ism o d u lú  víz- 
ü v eg  és 1,0— 1,6%  (10— 3 0 % -o s k o n c e n trá c ió jú )  v izes 
m a ró n á tro n  o ld a t  a d a g o lá sa k o r  m in d e n  to v á b b i n é lk ü l 
h a s z n á lh a tó  ag y ag o s  h o m o k . 96— 97 sú ly száz a lék  
k v a rc h o m o k , 3— 6 %  ag y a g , 6— 7 %  v íz ü v eg  és  1,0—  
1 ,6%  (10% -os) m a ró n á tro n o ld a t  ö ssz e té te lű  k e v e ré k ­
b ő l k é sz ü lt p ró b a te s te k  20 p e rc e s  200— 220 C°-os s z á ­
r í tá s  u t á n  90 k g /o m 2 ny o m ó - és tö b b  m in t  20 k g /c m 2 
h ú z ó sz ilá rd sá g ú a k  v o lta k .
M inél n a g y o b b  m o d u lú  a  v ízü v eg , a n n á l  h a tá s o ­
sa b b  a  m a ró n á tro n  ad a g o lá s  ; a  p ró b a te s te k  s z á r í to t t  
á l la p o tb a n  m é r t  sz ilá rd sá g a  a  m o d u l n ö v e lé sé v e l tö b b ­
szö rösére  n ö v ek sz ik .
T e k in tv e , h o g y  a  k e v e ré k  sz ilá rd sá g á t a  k o v a s a v  
gél b iz to s í t ja ,  m in é l tö b b  s z a b a d  k o v a s a v a t  ta r ta lm a z  a  
v íz ü v eg  —  m in é l n a g y o b b  m o d u lú  —  a n n á l  g y o rsa b ­
b a n  sz ilá rd u l a  k e v e ré k  sz a b a d  lev eg ő n . (T e h á t szén-
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sa v  és s z á r í tá s  n é lk ü l.)  E z é r t  a  n a g y m o d u lú  v íz ü v e g e t 
o ly a n  fo rm á k  és m a g o k  k é sz íté se k o r cé lszerű  h a sz n á ln i, 
m e ly e k n e k  sz ilá rd u lá sa  lev eg ő n  kell, h o g y  m e g tö r té n ­
jé k . E z  a  fo ly a m a t la ssú , az  íg y  k észü lő  fo rm á k n a k  
és m a g o k n a k  fe lh a szn á lá s  e lő t t  4— 24 ó ra  h o s sz a t kell 
le v eg ő n  á l la n i (2. á b ra ) .
2. ábra. A  forma megszilárdult rétegének vastagsága 
levegőn történő szárításkor.
N a g y m é re tű  ö n tv é n y e k  fo rm á z á sa k o r , a h o l a  fo r ­
m á z á s  h o ssz ú  id ő t  vesz ig é n y b e , k is  m o d u lú  (m ax  
2,5) v íz ü v eg  h a s z n á la n d ó . E z  b iz to s í t ja  a  k ev e rék  
k ép lék e n y ség é n ek  h u z a m o s  m eg ő rzésé t.
A  n e d v e s  k e v e ré k  s z ilá rd sá g á t m in d e n e k  e lő t t  a  
v íz ü v e g b e n  levő  s z a b a d  k o v a s a v  m en n y isé g e  s z a b ja  
m eg, m e ly  h id rá tv e g y ü le te k e t  k é p e z h e t. E z é r t  a  n a g y ­
m o d u lú  v ízü v eg b ő l k é s z ü lt  k e v e ré k e k  n ed v e s  á l la p o t ­
b a n  n a g y o b b  sz ilá rd sá g ú n k  —  d e  rö v e d e b b  id e ig  ő rz ik  
m eg  e tu la jd o n s á g u k a t  —  m in t  a  k ism o d u lú  v ízü v eg es 
k ev e ré k e k . E z  u tó b b in á l  h o ssz a sa b b  k ev e résse l k ö n n y e n  
e lé rh e tjü k  a  n e d v e s  sz ilá rd sá g  n ö v e k e d é sé t.
A  v íz ü v e g b e n  levő  összes ( sz a b a d  és k ö tö t t )  k o v a ­






3. ábra. A próbatestek szilárdságának változása a víz ­
üveg m oduljának és a nedvességtartalomnak a változta ­
tásával.
m e n n y isé g ű  v íz  kell. E z é r t  a  v íz ü v eg  m o d u ljá n a k  
n ö v e lésév e l eg y id e jű leg  n ö v e ln i k e ll az  a d a g o lt  v íz 
m e n n y isé g é t is  ah h o z , h o g y  m a x im á lis  sz ilá rd sá g ú  
k e v e ré k e t k a p ju n k  (3. á b ra ) .
A  v íz ü v e g  s z ilá rd u lá sá n a k  an a líz ise  a z t  m u ta t ja ,  
h o g y  a  k e v e ré k  s a já to s s á g a it  m e g h a tá ro z ó  a la p v e tő  
té n y e z ő k  a  k ö v e tk e z ő k  :
a )  A  v íz ü v eg  fa js ú ly á t  ta n á c so s  1,48— 1,52 közé 
v á la sz ta n i .
b )  H o ssz ú  id e ig  t a r t ó  fo rm á zá sh o z  cé lsze rű  k is ­
m o d u lú  (m ax . 2,5) v íz ü v e g e t h a sz n á ln i. G y o rs  fo rm á ­
zás  és ö n sz ilá rd u lá s  e se té n  n a g y , 2,7— 3,0 m o d u lú  
v íz ü v eg  h a sz n á la n d ó .
L eg k e llem eseb b  a  k ism o d u lú  v íz ü v eg g e l do lgozn i. 
A  te ch n o ló g ia i tu la jd o n sá g o k  ja v í tá s a  é rd e k é b e n  c é l ­
s z e rű  a  k e v e ré k e k e t 1— 2 ó ra  h o s sz a t p ih e n te tn i  fel- 
h a s z n á lá s  e lő tt .
c)  A z a d a g o lt  10— 20%  tö m é n y sé g ű  m a ró n á tro n  
m e n n y iség e  cé lsz e rű en  1,0— 1 ,5 % . A  m a ró n á tr o n  a d a ­
go lás k ih a t  a  p la sz tik u s  tu la jd o n s á g o k  ja v u lá s á ra  és 
m e g n ö v e li a  k e v e ré k  ta r tó s s á g á t  is.
d ) A  k e v e ré k  a g y a g ta r ta lm a . M eg en g ed h e tő  3 ,0 —  
5 ,0 %  a g y a g  a d a g o lá sa  a  k e v e ré k b e  —  ille tv e  e n n e k  
m egfe le lően  m a x . 5 0 %  rég i (ég e tt)  h o m o k  fe lh a szn á lá s . 
V égső fo k o n  az  a g y a g ta r ta lm a t  a  k e v e ré k  n e d v e s  sz i ­
lá rd s á g á v a l sz em b e n  tá m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k  h a t á ­
ro z z á k  m eg.
e) M inél n a g y o b b  a  v íz ü v e g  m o d u lja , a n n á l  n e d ­
v e seb b  le g y en  a  k e v e ré k . A  v íz ta r ta lo m  n e m  le h e t  tö b b  
4 ,5 % -n á l.
f )  A  k e v e ré s  id e je . N a g y já b ó l a z t  le h e t m o n d a n i, 
h o g y  a  n e d v e s  á l la p o tb a n  m é r t  sz ilá rd sá g  eg y en esen , 
a  sz á raz  á l la p o tb a n  m é r t  s z ü á rd sá g  fo rd í to t ta n  a rá n y o s  
a  k ev e rés i id ő v e l, a  k e v e ré k  sz ilá rd sá g a  fü g g  to v á b b á  
a  k ev e rő b e ren d ez és  f a j t á já tó l  is , e z é r t  h e ly e n k é n t k e ll 
k ik ís é r le te z n i az  o p tim á lis  id ő t.
A  h o m o k  m in tá r a - ta p a d á s á n a k  e lk e rü lé sé re  a  
m in tá k a t  cé lszerű  b e fe s te n i 624A * v a g y  024C* je lű  n itro -  
la k k a l, és k ü lö n ö se n  a  N M E -25* je lzé sű  sp ec iá lis  la k k a l. 
A v ízü v eg es k e v e ré k b ő l k é s z í te t t  f o rm á k a t f ú v a th a t-  
ju k  h id e g  sz é n sa v v a l, k e z e lh e tjü k  10— 12%  C 0 2 t a r ­
ta lm ú  fo rró  g ázza l, de  h a g y h a t ju k  a  le v eg ő n  is  m e g ­
sz ilá rd u ln i.
A z u tó b b i id ő b e n  o ly a n  ú j t íp u s ú , k é m ia ila g  a k t ív  
fo rm á z ó a n y a g o k a t d o lg o z ta k  k i, m e ly ek  sz ilá rd u lá sa  
se m m ily en  k ü lső  b e a v a tk o z á s t  (hőközlés, C 0 2 s tb .)  
n e m  ig én y e l, m iv e l a  sz ilá rd u lá s  id e jé n  e x o te rm ik u s  
re a k c ió k  já ts z ó d n a k  b en n e  le . E z  u tó b b i t  id éz i elő  a  
közönséges h o m o k  k e v e ré k b e  a d a g o lt  k ism e n n y isé g ű  
fe rro sz ilic iu m  és m a ró n á tro n  o ld a t ,  m e ly e k  eg y esü lv e  
v íz ü v e g e t k ép e zn e k , és e n n e k  a  m e g sz ilá rd u lá sáh o z  
elegendő  a
Si +  2 N aO H  +  H 20  =  N a 2S i0 2 +  2 H 2 +  Q
re a k c ió  so rá n  fe lsz a b a d u ló  hő .
A  fe rro sz ilic iu m b a n  lev ő  v a s  k ö z b e n  F e O -d á , v a g y  
F e 20 3-d á  o x id á ló d ik , és ez h a jla m o ssá  te s z i a  fe rro  
sz ilíc iu m o s k e v e ré k e t  az  a c é l v a g y  v a s ö n tv é n y re  v a ló  
ráé g ésre . T isz ta  f e lü le te t a  fo rm a  fekecse lésével é rh e ­
t ü n k  el. A  fe lü le ti fek e cse lés t a  re a k c ió h ő  s z á r í t ja  k i 
é s  íg y  a  fo rm a  k ü lö n  s z á r í tá s á r a  m ég  a k k o r  s in cs s z ü k ­
ség, h a  a  fekecs v ízze l készü l. A  fe rro sz ilic iu m  sz e m n a g y ­
s á g á tó l és m e n n y isé g é tő l, to v á b b á  a  m a ró n á tro n  
m e n n y isé g é tő l és k o n c e n trá c ió já tó l  fü g g ő en  a  fo rm á k  
és  m a g o k  k ü lö n b ö z ő  sebességgel sz á ra d n a k . K ü lö n ö se n  
n a g y  je le n tő sé g ű  a  m ó d sz e r  h é jfo rm á k  k ész ítésén é l, 
m iv e l i t t  ez —  v íz ü v eg  a d a g o lá ssa l e g y ü t t  —  a  k e v e ré k ­
n e k  o ly a n  n a g y  sz ilá rd sá g o t kö lcsö n ö z , m e ly  e d d ig  
c sa k  a  b a k e lith ó  ja k  je lle m ző je  v o l t  (H ú z ó sz ilá rd sá g  
45 k g /c m 2-ig).
A  m o d e m  te c h n o ló g ia  le g fo n to sa b b  is m e r te tő je  a  
t is z ta ,  rá é g é s tő l m e n te s  fe lü le t. A v íz ü v eg e s  k e v e ré k  
a lk a lm a z á sa  ig a z o lja  a z t  a z  e lm é le te t,  h o g y  fő leg  n a g y ­
m é re tű  ö n tv é n y e k n é l, a z o k n a k  a  k e v e ré k e k n e k  v a n  
jö v ő jü k , m e ly e k n é l ö n té s  u t á n  a  fo rm a fa ln a k  a  fém m el 
é r in tk e z ő  ré te g e  az  u tó b b i  h a t á s á r a  a m o rf  fe lé p íté sű  
a n y a g g á  a la k u l  á t  és k ö n n y e n  e l tá v o l í th a tó  az  ö n tv é n y  
rő l. E le g en d ő  „ fo ly ó s ító a n y a g “  —  a d a g o lá sa  —  n a g y  
ö n té s i h ő m é rsé k le t és n a g y  h ű lé s i sebesség  e se té n , 
v a ló b a n  t i s z ta  fe lü le te t  e re d m én y e z . (A c é lö n tv én y ). 
H a  ezek  a  f e lté te le k  n e m  te lje sü ln e k  (v a sö n tv é n y ) , 
b e k ö v e tk e z ik  a  ráég és.
E z é r t  a  v íz ü v eg e s  a c é lö n tv é n y fo rm á k a t n e m  feke- 
cselik , m íg  ez v a s ö n tv é n y e k n é l e le n g e d h e te tle n .
A  le g tis z tá b b  fe lü le t а  К  70 /100— К  70 /200  je lzé sű  
fin o m szem csés h o m o k b ó l k é s z ü lt  v íz ü v eg e s  fo rm á b a  
ö n tö t t  ö n tv é n y e k  e se té n  é rh e tő  el, m e ly  h o m o k  k ü -
I
* S z o v je t  je lz é s e k . (A  fo rd .)
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lö n ö sen  h é jfo rm á k  és  h é jm a g o k  k ész ítésé h ez  a lk a lm a s . 
D u rv a sz e m c sé jű  h o m o k  e rre  a  c é lra  n e m  m egfelelő . 
S o k a t v á r h a tu n k  sp e c iá h s  a n y a g o k , íg y  p l. k r ó m v a s p á t  
és k ró m m a g n e z it  h a s z n á la tá tó l  is.
H e ly te le n  v o ln a  a z t  á l l í ta n i,  h o g y  az  ö n té sz e tb e n  
eg y  v a lam ifé le  le g jo b b  m ó d sz e r  ke ll, h o g y  e l te r je d je n . 
V a la m e n n y it h a s z n á ln i  k e ll és m in d e g y ik  a lk a lm a z á s á ­
n a k  m eg  v a n n a k  b iz o n y o s  h e ly e k e n  a  g az d aság o s  fe l ­
té te le i.
(  K arsay— Németh )
A vízüveges kötés képződése és bomlása a szénsavas 
kezelés hatására
C. S T A R R
(F o u n d ry  T ra d e  J .  —  1956. sz e p t. 6.)
A lk á lisz ilik á to k n a k  (ily en  a  v íz ü v e g  is) ö n tö d e i 
m a g k é sz íté s re  v a ló  fe lh a sz n á lá sá v a l m á r  a  h u sz a s  é v e k  
k e z d e té tő l k ísé rle te z n e k , ső t az  e lv i le h e tő ség rő l m á r  a  
m ú lt  s z á z a d  v ég é n  is  e m h té s  tö r té n t .  A z a n y a g  fő 
e lő n y é t k e z d e t tő l  fo g v a  o lc só ság á b an  t a lá l t á k  a  s z e r ­
v e s  e re d e tű  o la jo k k a l sz e m b e á llítv a . E z t  a z  e lő n y t 
sa jn o s  e rő se n  le ro n t ja  a  k ü lö n fé le  s z ilik á to s -k ö té se k  
e rő s  h ő á lló sá g a . M ivel ré g e b b e n  az  a lk áU sz ilik á to k  
(v ízü v eg  s tb .)  fe lh a sz n á lá sa  a  m a g o k  s z á r í tá s á v a l  (és 
n e m  sz é n sa v a s  kezeléssel) já r t ,  t e h á t  a  h ő é rz ék en y ség  
h iá n y a  ú t já b a n  is  á l lo t t  a  m a g k ö té sh e z  v a ló  fe lh a sz n á lá ­
su k n a k .
A  le g u tó b b i é v e k b e n  a  v ízü v eg g e l k ö tö t t  m a g  és 
fo rm á z ó a n y a g o k n a k  s z á r í tá s  h e ly e t t  sz é n sa v a s  kezelése  
a  k é rd é s t ú j i r á n y b a  te re l te .  A  le já tsz ó d ó  fo ly a m a to t  
m in t  ism e re te s
N a 2 S i0 3 +  H 2 C 0 3 — N a 2 C 0 3 +  S i0 2 (H 20 )  
eg y e n le t je llem zi.
A  sz én sa v  h a tá s á r a  t e h á t  sz ó d a  és  k o v a s a v  k é p ­
ződ ik . H a  a  v íz ü v e g e t a  k v a rc h o m o k k a l jó l e lk e v e rjü k , 
a k k o r  ez a  fo ly a m a t a  h o m o k sz em csé k  fe lü le té n  jö n  
lé tr e  és az  e re d m é n y  sz ilik ag élle l k ö tö t t  h o m o k  lesz. 
A  sz ilikagéles  k ö té s  h ő érz ék en y ség e  elég  n a g y fo k ú , 
m iv e l a  v íz v esz te ség  fo ly tá n  a  k ev ésb é  összeá lló  k ise b b  
(kohézió jú ) a n h id r id k é n t k ép z ő d ik . M in d a z o n á lta l b á r  
a  szénsavval k e z e lt  m a g o k  h a tá r o z o t ta n  jo b b  b o m lá s t 
(sz é th u llá s t)  m u ta tn a k ,  m in t  a  s z á r í tó b a n  s z á r í to t ta k ,  
de  m ég  íg y  is  az  ö n té s  u tá n i  sz é th u llá s  so k k a l k ise b b  
m é rv ű , m in t  p l. a z  o la jo s  m a g o k é . H a sz n o s  le h e t 
t e h á t  e je len ség  o k a i t  m eg v iz sg á ln i és  g o n d o s k ié r té ­
keléssel m e g k e resn i e lh á r í tá s u k  le h e tő ség e it.
B e h a tó  és e lle n ő rz ö tt  m eg fig y e lé sek  a n n a k  m e g ­
á l la p í tá s á r a  v e z e tte k , h o g y  a  m a g o k  sz ilik ag éles  k ö té se  
fü g g v én y e , a  r e á h a tó  te rm ik u s  g rá d ie n sn c k  (hőfok- 
lépcS őknek). A z 1. á b r a  e rrő l elég jó l tá jé k o z ta t .  Az 
I -g ö rb e  k o k illá b a  ö n tö t t  d a ra b o k ra  v o n a tk o z ik , m e ly e k  
h ő ig é n y b e v é te le  t e h á t  v isz o n y la g  rö v id  ta r ta lm ú .  A  
g ö rb e  A — В  s z a k a sz á b a n  lá tsz ó la g  n in c s  v á lto z á s . 
А  В — О sz a k a sz o n  a  fém  a  m a g g a l é r in tk e z é sb e  lép  
és  h ir te le n  h ő e lv o n á s  lép  fel. E z  fo ly ta tó d ik  C— D-n  
á t  is , m a jd  a z  ö n tv é n y t a  fé m fo rm áb ó l h a m a ro s a n  k i 
is  v esz ik . А  В — 1) sz ak a sz  a l a t t  a  m a g  k ö té s é t  g y o rsa n  
m e g fo sz to ttu k  n e d v e ssé g é tő l, a m i a n n a k  s z é th u l lá s á t  
e rő se n  e lő seg íti. D e a  leh ű lő  fém  ö ssz eh ú z ó d ása  is l.
l. ábra
h o z z á já ru l, h o g y  a  C 0 2-k ö té sű  m ag o k  a  k o k illá b ó l 
s z in te  p o ra la k b a n  h u lla n a k  k i. T o v á b b i e lő n y e  a  k é p ­
z ő d ö t t  g ázo k  k is  m e n n y isé g e  az  o la j-  v a g y  g y a n ta k ö té s ű  
m ag o k h o z  v isz o n y ítv a . A k o k illá b a  ö n té sse l já ró  g y o rs  
le h ű lés  fo ly tá n  t e h á t  a  m a g o k  h ő á lló sá g a  g y o rsan , 
t é k á t  k ed v e ző e n  le rom lik .
A z á b r a  I I I .  g ö rb é je  (ö tv ö z e tle n  és ö tv ö z ö t t  a c é l ­
ö n tv é n y e k )  e rő se n  k ü lö n b ö z ik  a z  I - tő l .  B á r  az  A — В  
sz ak a sz  h aso n ló , а  В — C sz ak a sz  ig en  rö v id , a m e ly  a l a t t  
a  v íz te len e d és  fo ly tá n  a  m a g  s z i lá rd sá g á t v e sz ti . E z ­
u tá n  a  sz ilá rd sá g  g y o rsa n  nő , D  é r té k re , m a jd  leesik  
Е-те é s  v ég ü l E — F  fe le t t  jó  sz é te sés  k ö v e tk e z ik  be.
H a  a z o n b a n  а  I I .  g ö rb é t (am i A l, M g, Ou ö n tv é ­
n y e k re  és öntöttvasra je llem ző) v iz sg á lju k , a k k o r  a  
sz é te sé s t a  le g g y e n g é b b n e k  ta lá l ju k .  A z e lő b b iek h ez  
h a so n ló  A — C sz ak a sz  u tá n  a  sz ilá rd sá g  (a  k ö tő e rő )  
D -re  n ő  és to v á b b  se m  csö k k en , s ő t  E — F  é r té k re  
to v á b b  n ö v e k sz ik  és v é g e re d m é n y b e n  a  m ag  s z é th u llá sa  
ö n té s  u t á n  a lig  lép  fel. A  0 O 2-s m a g o k  t e h á t  ü y e n  
ö n tv é n y e k  sz á m á ra  n e m  e lő n y ö sek , ső t e se tleg  n e m  is  
h a s z n á lh a tó k .
A  h á ro m fé le  tá jé k o z ta tó  g ö rb é t m e g te k in tv e  fe l ­
v e tő d ik  a  k é rd é s  az  o k o k a t ille tő e n . A z I -g ö rb é re  m á r  
m e g a d tu k , h o g y  a  sz ilikagéles k ö té s  g y o rs  v íz le a d á sa  
fo ly tá n  c sö k k en  ö n té s  u t á n  a  k ö tő e rő , t e h á t  g y o rs  
szé te sés  lép  fel.
A  I I I .  g ö rb e  m e g é rté séh e z  az e l já rá s  k é m iá já b a  
k e ll k issé  b e h a to ln u n k . M in t tu d ju k  h e ly e se n  v é g z e tt  
kezelés e s e té n  a  m a g o k  h o m o k sz em csé it sz ó d a  és sz ilika - 
gél v esz i k ö rü l. A  g ö rb e  В — О s z a k a sz á n  lé n y e g é b e n  a
S i0 2 +  N a 2C 0 3 +  (S i0 2) (H 20 )  =  S i0 2 +  N a 2C 0 3 +
+  (S i0 2) +  H 20 )
rea k c ió  já ts z ó d ik  le. E z  ok o zza  a  sz ilá rd sá g  á tm e n e ti  
c sö k k en é sé t. E z u tá n  a z o n b a n  a  m e re d e k  О— D  sz ak a sz  
k ö v e tk e z ik  erős h ő k ö zlésse l és eg y  m á so d la g o s  rea k c ió  
lép  fe l a  h o m o k sz em csé k  és a  m a ra d é k  sz ó d a  k ö z ö t t  a
S i0 2 +  N a 2 C 0 3 =  N a 2 S i0 3 +  C 0 2
k é p le t  sz e r in t. A  C 0 2 a  m a g  tö m e g é b ő l h ir te le n  e lillan  
an é lk ü l, h o g y  a  re a k c ió  v is s z a fo rd u lh a tn a . A z e re d ­
m é n y  t e h á t  e le in te  e rő se n  v isz k ó zu s  v íz ü v eg g e l k ö tö t t  
m ag , a m i k ép lék e n y , de  összeesésre  n e m  h a jla m o s . 
M íg ez a  re a k c ió  le fo ly ik , a z t  é rd e k es  és  je le n tő s  m e llé k ­
re a k c ió  k ísé ri. L e g tö b b  sz ilik á t (így  a  v íz ü v eg  is) á l t a l á ­
no s g y á r tá s i  m ó d ja  o ly a n , h o g y  a lk á li  felesleg  is  k é p ­
ződ ik , a m i a  f e n ti  re a k c ió  m é r té k é t  m eg n ö v e li. E z  a  
s z ilik á t-a lk á li re a k c ió  a  h o m o k sz em csé k  fe lü le té n  v ég ü l 
is eg y  sem leges s z ilik á t k ö té s t  a d , k öze l sz ilá rd  je lle g e t 
elérő  v isz k o z itá ssa l, az  ac é lö n té s  n a g y  h ő fo k á n  is. 
A  k ö té s  v é g e re d m é n y b e n  e rő se n  r id e g  (tö ré k en y ) je l ­
legű , m in th a  sz u ro k  v a g y  ü v e g  fe lh a sz n á lá sa  fo ly tá n  
j ö t t  v o ln a  lé tre .
А I I I  g ö rb e  leszá lló  D — E  á g á n  a  k ö té s  v isz k o z itá sa  
g y o rsa n  m egnő  és v é g e re d m é n y b e n  ü v eg sze rű  a n y a g g a l 
k ö tö t t  m a g  k ép z ő d ik , a m e ly n e k  k iv e ré se  n e m  okoz 
n eh ézség e t.
A  I I-g ö rb e , a m e ly  sa jn o s  az  ö n tö t tv a s r a  is je llem ző , 
a  k e d v e z ő tle n  k ö z é p u ta t  je le n t i  az  I .  és I I I .  k ö z ö t t .  
A m ik o r  а  О— D  sz ak a sz  e lérk ez ik , a k k o r  m e g k ez d ő d ik  
a  szó d a-sz ilik ag é l rea k c ió , de  a  h ő fo k  n e m  elég n ag y , 
h o g y  a  k ö v e tk e z ő  sz ilik ag é l és a  fö lös a lk á li re a k c ió ja  
is lé tre jö jjö n . I ly m ó d o n  egy  k é p lé k e n y  h o m o k k ö té s  
v a n  e lő ttü n k , a m i elég  sű rű fo ly á sú , h o g y  jó l ö ssze ­
ta r t s o n ,  d e  n e m  elég  rid eg , h o g y  s z é ttö r jö n . A  leh ű lő  
ö n tv é n y  c sak  növeU  e z t a  sű rű fo ly á s t a  D— E — F  
s z in tre  s az  e re d m é n y  v íz ü v eg g e l e rő se n  k ö tö t t ,  t e h á t  
n eh e ze n  k iv e rh e tő  h o m o k  lesz. E z  a  p ro b lé m a  m e rü l t  
fel a  v íz ü v e g  k e z d e ti  ö n tö d e i a lk a lm a z á sa k o r  is  : az 
a k k o r i s z á r ítá so s  e ljá rá s sa l n e h e z e n  v a g y  a lig  s z é t ­
öm lő , a h g  k iv e rh e tő  m a g o k a t  n y e r te k .
A  m ag ö sszeo m lás  e lő seg ítésé re  irá n y u ló  k ísé rle te k ' 
k e z d e tb e n  a  sz én sa v as  k ö té sű  m a g o k b a , h ő é rz é k e n y  
szerv es a n y a g o k  h o z z á a d á sá tó l v á r ta k  e re d m é n y t. B á r  
v a la m i e re d m é n y  m u ta tk o z o t t ,  a  tö re k v é s  m ég is  h e ly ­
te le n  u ta k o n  já r t .  A  v íz ü v eg e s  k ö té s k o r  v é k o n y  szili- 
k á t - h á r ty a  b u rk o lja  a  h o m o k sz em csé k e t, a m i a  k ö z tü k  
levő  h é z a g o k b a  h a to lv a  összefüggő  tö m eg g é  v á lik .
Szerves magösszeomlasztó anyagok lényegében 
erősen hőre reagáló reakció központokat hoznak létre
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és a  s z ilik á t k ö té s t  m e g g y en g ítik . A  v a ló ság  a z o n b a n  
az , h o g y  d u rv asz em c sés  a d a lé k o k  h a tá s a  n e m  s z á m o t ­
te v ő  a  m á so d la g o s  sz ilik á to k  k ép z ő d és i h ő k ö zé b en , 
m e r t  ezek  a  m á so d la g o s  te rm é k e k  k ö lc sö n ö sen  h a j szá l - 
csövesség i v o n z á sb a  lé p n ek , h o g y  a  szerv es a d a lé k o k  
sz é tb o m lá sa  o k o z ta  s z é th u l lá s t lé tre h o z z á k .
A z ily e n  szerv es a n y a g o k  a d a g o lá sa  e llen  a z t  is 
fel le h e t h o z n i, h o g y  h a  o ly a n  m e n n y isé g b e n  a d ju k , 
h o g y  e re d m é n y e s  h a tá s a  leg y en , a k k o r  a  m a g k e m é n y ­
sé g é t r o n t já k  és a  m o rz so ló d á sá t (ö n té s  e lő tt)  e lő seg í ­
t ik .
O ly a n  p ó ta n y a g  a d a g o lá sa  szü k ség es te h á t ,  a m i ­
n e k  k é t  fő h a tá s a  v a n , ú m . 1. a  s z ilik á to k  fö lös a la k í ­
t á s á n a k  sem leg esítése , és 2. k é p e se k  le g y e n e k  a  szili- 
k á to k b a n  fe lo ld ó d n i és e z á lta l  a  p ó t  a n y a g  m o le k u lá ris  
d is z p e rz ió já t (finom  e lo sz lá sá t)  n a g y fo k ú  h ő é rz é k e n y ­
séggel lé tre h o z n i. I ly e n  a n y a g  a  nádcukor, a m e ly e t 
n o rm á lis  v íz ü v eg g e l h a s z n á lv a  a  m a g  k iv á ló  szé to m lá- 
s á t  e re d m én y e z i, a m i g y a k ra n  az  o la jo s  h o m o k é t is 
fe lü lm ú lja . T o v á b b i k u ta tá s o k  b iz o n y á ra  m á s  ily e n  
a d a lé k a n y a g o t fe lfe d h e tn e k , m e ly e k  h a s o n ló a n  k e d ­
vező  h a tá s ú a k ,  és e se tle g  o lc só b b an  is  b esze re zh e tő k .
K . B .
Kupolrtkemencék adagolásának autom atizálása
N eu e  Z ü ric h e r  Z e itu n g  1957. áp r ilis  4.
K ü lö n b ö z ő  m ó d o k o n  s ik e rü l t  m á r  a  k ú p o ló k e m e n c e  
ad ag o ló  b e re n d e z é sé t a u to m a tiz á ln i  é s  e z á lta l  a  m u n k á t 
k ö n n y e b b é , b iz to n sá g o sa b b á  te n n i. E z ú t ta l  k é t  ú j 
a u to m a tiz á lá s i  m ó d o t is m e r te tü n k .
A z első  e s e tb e n  eg y  sz e rk e z e t s z á ll í t ja  az  o lv a sz ­
ta n d ó  a n y a g g a l m e g ra k o tt  v ö d rö t  az  ö n tő c sa rn o k b a n  
a  fe lv o n ó a k n á ig , ah o l a  v ö d ö r az  a k n á n  k e re sz tü l az  
a d a g o ló  to ro k ig  em elk ed ik . A z egész m u n k a fo ly a m a to t  
egy  e m b e r  i r á n y í t ja  a  v e z é r lő a sz ta l m ellő l. A b e re n d ezé s  
lén y eg e  : az  egész c sa rn o k o n  egy  k ö rv a s ú t  v o n u l vég ig , 
a  m a g a s b a n  fu tó  v á g á n y ró l fe lfü g g e sz te tt fu tó m a c sk á k  
s z á ll í t já k  a  v ö d rö k e t a  h á ro m  k ú p o ló k e m e n c e  a d a g o lá ­
s á ra . A  v e z é r lő a sz ta ln á l ü lő  g ép k eze lő  ú g y  i r á n y í t j a  a  
ad ag o ló  v ö d rö k e t, h o g y  azo k  fe le m e lk ed é sü k  u t á n  a  
függő  fu tó m a c s k á k  á l ta l  (eb b e n  az  e s e tb e n  a  k ö rv a sú -  
to n  h á ro m  m a o sk a  h a la d )  a  k ú p o ló k e m e n c e  to r k a  fölé 
k e rü lje n e k , h o g y  o t t  t a r t a lm u k a t  k iü r íts é k . E z u tá n  a  
m a c sk á k  a  v ö d rö k e t a  k ö rv a s ú to n  ú jb ó l a  fe lv o n ó a k n á ­
hoz sz á ll í t já k , a  v ö d rö k  az  a k n á n  á t  le sü lly e d n e k  és 
ú jra  m e g te ln e k  o lv a sz ta n d ó  a n y a g g a l. A  v e z é r lő a sz ta ltó l 
jó l lá th a tó  és fig y e lem m el k ísé rh e tő  az  egész b ere n d ezé s , 
m in d e n e k e lő tt  a  k ö r v a s ú t  a  r a j t a  fü g g ő  m a c sk á k k a l 
(D em ag  sz e rk esz té sm ó d ) és a  k ú p o ló k e m e n c é k . A  v e ­
z é r lő a sz ta lo n  v a n  e lh e ly ezv e  a z  összes m ű k ö d te tő  gom b  
és k a p c so ló sz e rk ez e t, a m e ly  a  h á ro m  fu tó m a c sk a  s ík ­
m o z g á sá t, e m e lk e d ésé t és sü lly e d é sé t sz ab á ly o zz a . J e ­
le n  e s e tb e n  te h á t  a  tá v v e z é r lé s  t ip ik u s  e s e té t  lá t ju k ,  
a m ik o r  m in d e n  m o z g á s t eg y  h e ly rő l ir á n y í ta n a k .
A  m á s ik , u g y a n c sa k  D em a g  sz e rk esz té s i m ó d d a l 
m e g v a ló s í to t t  b e re n d ezé s  ú g y  o ld ja  m eg  a  k em en c ék  
e l lá tá s á t ,  h o g y  a  k ö rp á ly á n  m ozgó fu tó m a c sk á k  m o z ­
g á s á t  k ü lö n á lló v á  te sz i. A z egyes m a c s k á k a t  v á la s z tó - 
k a p c so ló v a l te ts z é s  s z e r in t v á la s z to t t  k ú p o ló k e m en c e  
fölé le h e t  i r á n y í ta n i .  K ö z v e tle n ü l a z  o lv a sz ta n d ó  a n y a g  
e le g y - ra k tá ra  e lő t t  v a n  a  ra k o d ó -p o n k , a m e ly  f e le t t  
a  k ü lö n  m ozgó fu tó m a c s k á k  k ö rp á ly á ja  h ú z ó d ik , a z  i t t  
á th a la d ó  m a c sk á k  az  o lv a sz ta n d ó  a n y a g g a l m e g ra k o tt  
v ö d rö k e t m a g u k k a l v isz ik . A  fu tó m a c sk á k  m o z g á sá t 
n y o m ó g o m b o s k a p c so ló v a l sz a b á ly o z z á k . H a  a  m a c sk a  
a  m egfe lelő  m e n n y isé g ű  s z á ll íta n d ó  a n y a g g a l m e g ra k o tt  
v ö d rö t  fe lvesz i, a u to m a t ik u s a n  m e g in d u l a  k u p o ló -  
k em e n c é k  felé, a  k iv á la s z to t t  k em en c e  f ö lö tt  m eg áll. 
A  k ö rp á ly á tó l,  m e ly e n  a  v ö d ö r  m ozog , k i té rő k  v e z e t ­
n e k  a  k em en c ék h e z . A  k ité rő n  á t  s z á l l í to t t  v ö d ö r  eg y  
ü tk ö z ő  é r in té sé re  k iü r í t i  o lv a sz ta n d ó  a n y a g  r a k o m á ­
n y á t  a  k ú p o ló k e m e n c e  to r k a  fe le t t .  A  k iü r í t e t t  v ö d ö r 
m a g á tó l ú jb ó l  le rá z ó d ik  és a u to m a t ik u s a n  v isszafe lé  
in d u l. A  v ö d ö r  a  k i té rő n  k e re s z tü l ú jb ó l a  k ö rp á ly á ra  
k e rü l  és a u to m a t ik u s a n  a  ra k o d ó  fölé é r , a h o l a  f u tó ­
m a c sk a  le tesz i. A z egyes s z a k a sz o k o n  (m eg rak o d ó -, 
k ira k o d ó - , tá ro ló  v á g á n y  okon) a  m a c sk á k  e lő re  és h á t r a  
m o z g a th a tó k  te ts z é s  s z e r in t,  n y o m ó g o m b o s-k a p cso ló  
vezérléssel.
M in d k é t i s m e r te te t t  s z e rk e z e t je le n tő se n  k ö n n y ít i ,  
g y o rs í t ja  a  m u n k á t,  n e h é z  f iz ik a i m e g e rő lte té s tő l m e n ­
te s í t i  a  m u n k á s o k a t  és j a v í t j a  az  ü zem  g a z d a sá g o ssá ­
g á t .
Földvári Ferenc
R . D Ü R R E R :
A világ vaskohászatának 1956. évi term elése
(S ta h l u n d  E ise n , 1957. á p r .  18.)
L a p u n k  1956. év i 11— 12. s z á m á b a n  is  fe n ti 
szerző  ta n u lm á n y a  a la p já n  a d tu n k  k é p e t  a z  1955. év  
v a s k o h á s z a ti  v ilá g te rm e lé sé rő l. A z 1956. év  a  te rm e lé s  
to v á b b i n ö v e k v é sé n e k  je g y é b e n  á l lo t t ,  b á r  a  n ö v e k v é s  
te m p ó ja  k ü lö n ö se n  a  n y u g a t i  ( k a p i ta l is ta ) . v ilá g  v o n a t ­
k o z á sá b a n  m é rsé k lő d é s t m u ta t .
A  n y e rsv a s  és a  n a g y o lv a sz tó b ó l g y á r to t t  f e r ro - 
ö tv ö z e te k  m e n n y isé g e  az  e lőző  év i 190 m illió  to n n á ró l 
198 -ra  n ő t t ,  m íg  a  n y e rsa c é l (b e le é rtv e  a z  a c é lö n tv é n y t 
is) 270 m illió  to n n á ró l  284-re. A  n ö v e k v é s  t e h á t  n a g y ­
já b ó l  4— 5 % -o s. A  n y u g a t i  te rm e lé s  m é rsé k lő d é sé t 
fő leg  az  U S A -b an  le z a jlo t t  v a s ip a r i  s z t r á jk  o k o z ta . 
É n e ik ü l a  v ilá g  n y e rsv a s te rm e lé se  200 m t.  (m illió  
to n n a )  fö lé  k e r ü l t  v o ln a  s az  ac é lte rm e lé s  a  300 m t.  n a g y ­
s á g re n d e t m eg k ö ze líti.
A  termelt nyersvas 9 0 % -á t  a c é ln a k  d o lg o z tá k  fel, 
m íg  k b . 1 0 % -á t ö n té sz e ti  n y e rs v a s k é n t ,  v é g e re d m é n y é ­
b e n  t e h á t  ö n tö t tv a s k é n t  h a s z n á l tá k  fel. A  te lje s  v as- 
k o h á s z a ti  te rm e lé sb ő l t e h á t  284 m t  a  n y e rsa c é l és 
40 m t  ö n tö t tv a s  (b e le é r tv e  a  k é re g ö n té s t ,  te m p e rö n té s t  
és a g g .  m in ő sé g e t is). A  v ilá g  la k o s sá g á t 2,7 m il liá rd d a l 
fe lv é v e  eg y  fő re  19 5 6 -b an  is  120 k g  v a s k o h á s z a ti  te r-  
m e lv é n y  esik .
A z acéltermeléshez v ilá g  á t la g b a n  a  te rm e lt  m e n n y i ­
ség  5 0 % -á t  a d a g o ltá k  ó c sk a v a s  a la k b a n . A z ö n tö d e i 
ó c sk a v a s  (tö re d ék ) fo g y a s z tá s á t is  s z á m ítá s b a  v év e , az  
egész v ilá g  175 m t  ó c s k a v a sa t fo g y a sz to tt .
A  v ilá g o t ism é t n ég y  fő  te rm e lé s i g a z d a sá g i e g y ­
ség re  o sz tv a  a  te rm e lé s  k é p e  az  a lá b b i  :
N y e rs  v a s N y e rs  a cél
1955 1956 1955 1956
mill, t % mill, t 0//0 mill, t 0//0 mill, t 0//0
É s z a k a m e r ik a . . . 73 39 72 36 110 41 109 38
N y u g a te u ró p a  . 59 31 62 31 80 30 85 30
K e le ti  tö m b  . . . 46 24 51 26 63 23 69 24
E g y é b  te rü le te k 12 6 13 7 17 6 21 8
A z É s z a k a m e r ik a i te rm e lé sb e n  s z á m o tte v ő  u g y a n  
K a n a d a  részesedése , d e  ez a  s z tr á jk  o k o z ta  U SA -v issza- 
e sé s t é r th e tő le g  n e m  t u d t a  k o m p e n z á ln i.
N y u g a tn é m e to rs z á g  to v á b b  e rő s í te t te  a  v ilág - 
te rm e lé sb e n  m á r  a z  1955-ben  e lfo g la lt 3. h e ly é t.
A  k e le ti  tö m b  te rm e lé sn ö v e k v é sé b e n  d ö n tő  sze rep  
e z ú t ta l  is  a  S z o v je tu n ió n a k  ju to t t .  A z e rő se n  ip a ro s í to t t  
n y u g a t i  v ilá g  2 ill. 4 % -o s  é r té k é v e l sz em b e n , a z  á l la n ­
d ó a n  fo lyó  fe lfe jlő d és v e le já ró ja k é n t a  k e le ti  tö m b  
1 0 % -o s te rm e lé sn ö v e lé s t é r t  el, ú g y  a  n y e rsv a sb a n , 
m in t  a c é lb an .
A z eg y éb  te rü le te k  k ö z t  1 9 5 6 -b an  is  d ö n tő  szerep  
j u t o t t  J a p á n n a k ,  m e ly  n y e rsa c é lte rm e lé sé t m á r  11 m t- r a  
fo k o z ta .
A  n y e rsa c é l te rm e lé s  á l la m o k k é n ti  m eg o sz lása  az  
a lá b b i  k é p e t  m u ta t j a  :
1. U S A . . . « .........................................  105 m illió  to n n a
2. S z o v je tu n ió  ..................................  49 m illió  to n n a
3. N y u g a tn é m e to r s z á g ..................  23 m illió  to n n a
4. N a g y b r i t a n n ia ........... .................  21 m iih ó  to n n a
5. F r a n c ia o r s z á g .............................. 13 m iih ó  to n n a
6. J a p á n  ......................................   11 m illió  to n n a
7. B e lg iu m  ....................................... 6 m illió  to n n a
8. O la s z o r s z á g ..................................  6 m iih ó  to n n a
9— 12. C seh sz lo v ák ia , L en g y e l
o rszág , K a n a d a  és K ín a  . . .  4 ,5— 5 m t  k ö z t
e g y e n k é n t
13— 14. L u x e m b u rg , S a a rv id é k  . . . 3,5 m t  k ö z t
e g y e n k é n t
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A  tö b b i  á l la m  te rm e lé se  3 m t  a l a t t  v a n , íg y  M a ­
g y a ro rsz á g  a  v ilá g te rm e lé sb e n  m o s t k b . a  20. h e ly e t  
fo g la lja  el.
A  jövő kilátásai. S zerző  sz e r in t az  U S A -sz trá jk  
o k o z ta  á tm e n e t i  c sö k k e n é s t N y u g a to n  is to v á b b i f e j ­
lő d és k ö v e ti .  A  v ilá g  v asszü k sé g le te  e lső so rb a n  a  g a z ­
d a sá g ila g  v is s z a m a ra d o tt  o rsz á g o k b a n  a  fokozódó  
ip a ro s í tá s , d e  a  v ilá g  la k o ssá g á n a k  erős lé tsz á m ú  
n ö v ek e d ése  fo ly tá n  is  s z a k a d a tla n u l  n ő . A  n ö v e k v ő  
sz ü k ség le t ú g y  a  b e té ta n y a g o k , m in t  az  e n e rg ia  e l lá ­
tá s  (a to m e rő m ű v e k ) , v a la m in t  a  te rm e lé s i e ljá rá so k  
k o rsz e rű s íté se  te ré n  ú j és ú j f e la d a to k a t  tá m a s z ta n a k  
a  v a s k o h á s z a t s z á m á ra .
К . В
Az olaszországi nem zetközi kohász kongresszus
A z „A sso c iaz io n e  I ta l ia n a  d i M e ta llu rg ia “ , (az 
O lasz K o h á s z a t i  E g y e sü le t) , fe n n á llá s á n a k  10. é v fo r ­
d u ló ja  a lk a lm á v a l 1956. o k tó b e r  7— 10. t a r t o t t a  m ég  
R ó m á b a n  a  n e m z e tk ö z i ré s z tv e v ő k  je le n lé té b e n  n a g y ­
a r á n y ú  k o n g re ssz u sá t .  A  k o n g re ssz u sn a k  k im o n d o t ta n  
k o h á s z a ti  v o n a tk o z á s ú  ré sz é rő l L a p u n k  k o h á s z a ti  
a n y a g á b a n  h o z u n k  ré sz le te se b b  tá jé k o z ta tá s t .  A  k o n g ­
re sszu s  k e re té n  b e lü l k ü lö n  e lő a d á s so ro z a to t t a r t o t t  
az  E g y e sü le t Ö n té sz e ti O sz tá ly a  a  ,,C e n tro  F o n d e r ia “ , 
a m e ly e t a z  Ö n tö d e i S zak e m b e re k  N em z e tk ö z i B iz o t t ­
s á g a  is  ta g ja k é n t  m o s t m á r  e lism e rt. A  k o n g ressz u s  a l ­
k a lm á v a l  az  Ö n té sz e ti K ö z p o n t 68 o ld a la s  k ia d v á n y á ­
b a n  k ö z ö lte  a z  o k tó b e r  9 -én  m e g ta r to t t  e lő ad ó  ü lé sén e k  
te lje s  a n y a g á t  „ 1 0  é v  az  ö n té sz e t fe jlő d é sé b e n “ c ím m el 
(D ieci a n n i  d i p ro g re ss i in  fo n d e ria ) , a m e ly n e k  e lő sz a v á t 
és az  e lő ad á so k  c ím e it a z  e lő ad ó  ö n tö d e i k iv á ló  sz e m é ly i ­
ségek  n e v e in e k  fe l tü n te té sé v e l az  a lá b b ia k b a n  k ö z ö l ­
jü k .
Dr. M ario Barbero e lő szav a  : A  L ' Associazione 
Ita liana  di M etallurgia, O lasz  M e ta llu rg ia i T á rsa sá g  
h iv a ta lo s a n  1946. j a n u á r  25 -én  a la k u lt .
E g y  é v v e l k éső b b , 1947 ja n u á r já b a n  tö b b  ta g  
k ezd em én y e zésé re  m e g a la k u lt  a  C e n tro  F o n d e r ia , 
Ö n té sz e ti K ö z p o n t, m in t  a  T á rsa sá g  első  s z a k k ö z ­
p o n tja .
A  K ö z p o n t 1947 sz e p te m b e ré b e n  3 n a p o s  ö ssze ­
jö v e te l t  r e n d e z e t t  B a r ib a n  ö n té sz e ti sz a k e m b e re k  r é ­
szé re  a  le v a n te i  v á s á r ra l  eg y id ő b en .
A  C e n tro  F o n d e r ia  m á so d ik  ö ssz e jö v e te lé t 1948. 
n o v e m b e ré b e n  U d in é b e n  t a r t o t t a  n a g y  s ik e rre l, ig e n  
so k  ré sz tv e v ő v e l és  a z  e lh a n g z o tt  e lő ad á so k  i r á n t i  
n a g y  érd ek lő d ésse l.
A  IV . és V . ö ssz e jö v e te lt F ire n z é b e n  és G e n o v á b a n  
ta r t o t t á k .
1952 o k tó b e ré b e n  a  C e n tro  V I .  ö ssz e jö v e te lé t 
r e n d e z te  m eg  e g y ü t tm ű k ö d v e  R a p a llo b a n .
E z  a  te v é k e n y sé g  te tő p o n t já t  1954 s z e p te m b e ré ­
b e n , a  X X I .  C ongresso  In te rn a z io n a le  d i  F o n d e r ia , 
X X I .  N em z e tk ö z i Ö n té sz e ti K o n g re ssz u s  m eg ren d ezése  
a lk a lm á b ó l é r te  el F ire n z é b e n , te lje s  n e m z e tk ö z i s ik e rre l.
A  C e n tro t-  m e g a la k u lá sa  u t á n  rö v id e se n  az  Ö n tö ­
d e i S zak e m b e re k  N e m z e tk ö z i B iz o tts á g a  is  e lism e rte .
A z első  f e la d a ta  a  C e n tro n a k  a  b e lép ő k n e k  és az  
ö n té sz e t i r á n t  é rd e k lő d ő k n e k  a z  ö ssz eg y ű jté se  v o lt ,  
a m i v i ta th a t a t l a n  s ik e rre l já r t ,  h isz e n  1951-ben  m á r  
a  k ü lta g o k  s z á m a  is  742.
A  C e n tro  e lő k ész íté sén e k  és sz e rv ez ésé n ek  k e z d e ­
m é n y ez ő  m u n k á já t  a  k é t  első  e ln ö k  : 1947— 4 8 -b an  
In g . Ouido Vanzetti és 1949— 50 -b en  C om m . M ario  
Olivo v é g e z té k  f á r a d h a ta t la n  t i t k á r ju k  d r . Ouglielmo 
Som igli é r té k e s  seg ítség év e l.
Antonio Scortecci p ro fe ssz o rn a k , 1951-ben  a  C en tro  
e ln ö k én e k  és t i t k á r á n a k  dr. Corrado Oalettonak az  
é rd e m e , h o g y  é le tre  h ív tá k  a  C e n tro  h a v i  f o ly ó ir a tá t  
a  „ L a  F o n d e r ia  I ta l i a n a “ -t.
S ik ere i közé  ta r to z ik  a z  ö n té sz e ti  g y a k o r la t  és a  
C e n tro  sze rv ezésén ek  k ieg ész íté se , az  ú j m ű sz a k i b i ­
z o t ts á g b a n  a  k ü lö n le g es  a k t iv i tá s s a l  k ife j le s z te t t  k ia d ó i 
te v é k e n y sé g , a  ta g sá g  ig é n y e in e k  és k ö v e te lm é n y e i ­
n e k  m e g v á la sz o lá sá ra .
1951-tő l k e z d v e  eg y re  g y a k o r ib b a k  a  fo ly ó ira t 
la p ja in  a z  é rc ö n té s  g y a k o r la t i  k ö z lése i és m eg jegyzése i. 
1952 ja n u á r já b a n  je le n t  m eg  a  „La Fonderia“ , v ég ü l 
1952 jú n iu s á b a n  le tö rv e  m in d e n  h a lo g a tá s t ,  e lő re lá tó  
és b á to r  k ez d em én y e zésse l n a p v i lá g o t  l á t o t t  a  „ L a  
F o n d e r ia  I ta l i a n a “ fo ly ó ira t első  sz ám a .
A  C e n tro  s ik e rre l j á r t  k ez d em én y e zése  m in d e n k in e k  
b e b iz o n y íto t ta ,  h o g y  a  fo ly ó ira t fe jlő d ő k ép es .
K ü lö n  k ö sz ö n e t il le ti  m eg  Raoul D upu is  p ro fe sszo rt, 
a k i  m e g e rő s íte tte  a  C e n tro  F o n d e r ia  te k in té ly é t  ú g y  
I tá l iá b a n ,  m in t  k ü lfö ld ö n  a  fire n z e i X X I .  N em z e tk ö z i 
Ö n té sz e ti K o n g re ssz u s  s ik e re s  m e g ren d ezésév e l.
A  C en tro  m ű k ö d é sé t k ie g é sz íte tte  a  k ü lö n b ö z ő  
b iz o tts á g o k  (S e le jtek , V izsg á la to k ) m ű k ö d é se  és a  
N e m z e tk ö z i Ö n té sz e ti T e c h n ik a i S z ó tá r  (D izz io n ario  
T ecn ico  In te rn a z io n a le  d i F o n d e r ia )  k ia d á s a ,  to v á b b á  
m á s  k ü lfö ld i, eb b e  a z  á g b a  ta r to z ó  fo ly ó ira to k k a l v a ló  
szo ros e g y ü t tm ű k ö d é s rő l szóló  je le n té se k .
N e m  s z a b a d  e lfe le jtk e z n i a  C e n tro  eg y éb  i r á n y ú  
te v é k e n y sé g é rő l : a  k o n fe re n c iá k ró l, v i tá k ró l ,  te c h n ik a i 
d o k u m e n tá c ió k  te rv e z é sé rő l és az  o la szo rszág i és k ü l ­
fö ld i lá to g a tá s o k ró l  a z  ip a r  á l ta lá n o s  és sz ü k e b b  k ö rű  
p ro b lé m á iv a l k a p c s o la tb a n . E z e k  a  te v é k e n y sé g e k  e lő ­
s e g íte t té k  a  szem é ly es  k a p c so la to k  fe jlő d é sé t és a  
ta p a s z ta la to k  k ic se ré lé sé t. K ü lö n ö s  m e g e m líté s t é rd e ­
m e l a  C e n tro n a k  a z  ö n té sz e ti s z a k o k ta tá s  fe jlesz tése  
és tö k é le te s íté se  é rd e k é b e n  k i f e j t e t t  te v ék e n y ség e . 
(P l. a  m ilá n ó i p o lite c h n ik u m o n  m e ta llu rg ia i to v á b b ­
k ép z ő  ta n fo ly a m  s tb .  és d r . Ouglielmo Som iglinek  
a z  Ö n té sz e t R ö v id  T ö r té n e te  c ím ű  fü z e té n e k  a  k ia d á sa .)
A  C e n tro  F o n d e r ia  A IM -n ek  ez a  rö v id e n  fe lv á z o lt 
k é ts é g k ív ü l n e m  te lje s , ra g y o g ó  tö r té n e te  ig e n  k ö n n y ű , 
de  eg y b e n  ig e n  n e h é z  fe la d a t  elé á l l í t ja  a  T e c h n ik a i 
B iz o tts á g  1955 d e c e m b e ré b e n  a  k ü lta g o k  b iz a lm áb ó l 
m e g v á la s z to tt  e ln ö k é t.
A z e lv é g z e tt  so k o ld a lú  m u n k a  v a ló b a n  n a g y ­
a rá n y ú , ig e n  n eh éz , m e r t  m e g k ö v e te li m ég  a  je len leg i 
h e ly z e t lén y eg es  ja v í tá s á t  is, a m i s z á n d é k u n k b a n  v a n .
A  k ez d em én y e zés  o ly a n  n a g y , h o g y  a  te c h n ik a i 
b iz o tts á g  m u n k a tá r s a iv a l  e g y ü t t  m in d e n t el fog 
k ö v e tn i  a  le h e tő ség ek  m e g ja v í tá s á ra .
E lh a n g z o t t  e lő ad á so k  :
A z a c é lö n té sz e t fe ljő d ésé n ek  rö v id  ism e rte té se .
In g . Giuseppe Blasich  
A  sz ín esfé m -ö n té sz e t fe jlő d ésén ek  t íz  éve .
dr. M ario Fortino  
O lv asz tó  b ere n d ezé sek .
Comm. M ario Olivo
A g y ag  feldo lgozó  b e re n d ezé sek  és e llenőrzés.
In g . Tommaso Lo Russo
T erm é sze te s  és m este rség es  a g y a g o k  és h o m o k o k .
dr. Enrico M oltoni 
G ép i fo rm á zá s .
dr. Ouglielmo Som igli 
C irk u lác ió s  k em en c ék .
In g . Ouglielmo Farnesi
H é j-ö n té s  (o en trifu g á lis  ö n té s , „ E a to n “ e ljá rá s ).
dr. M ario N oris
E x o te rm ik u s  te rm é k e k  és v éd ő  b e v o n a to k .
Ing . Oiuseppe Z igiotti 
A z ö n tv é n y k ik é s z íté s  fe jlődése .
In g . Qiamberto Pogatschmig  
K ü lö n le g es  fo rm á z á s i e ljá rá so k .
In g . Vittorio D i Sam buy  
R o n c so lá s  n é lk ü li v iz sg á la to k .
Dr. Francesco Baldi
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B Á R Á N Y O S  I S T V Á N
1892—1957
1957. jú lius 21-én 
halt meg Bárányos 1st- 
van, akivel egyesüle ­
tünknek és az öntő 
szakmának évtizedek 
óta megbecsült és ered ­
ményes m unkát végző 




1906-ban a  Fegy ­
ver- és Gépgyárban 
mintakészítő tanuló lett 
és 1909-ben szabadult 
fel.
1910-ben Kőbányá ­
ra , m ajd 1911. áprilisá ­
ban a Weiss M anfréd- 
művekbe került, ahol nyugdíjazásáig 45 éven 
át dolgozott.
Kiemelkedő szaktudása alapján m ár az 
• 1910-es évek elején m intaellenőrré lépett elő, 
1925-ben pedig átvette a M intaasztalos-üzem 
vezetését, bár csak 1938-ban nevezték ki m ű ­
vezetőnek. Az üzemet nagy szaktudással és 
példátlan odaadással vezette.
1945-ben a  vasöntödék vezetését vette  át. 
Az öntödék üzembehelyezésében és. helyre- 
állításában fáradhatatlan m unkát végzett. 1947- 
től kezdve ismét a M intakészítő-üzemet ve ­
zette, amely 1948-ban jelenlegi helyére költö ­
zött, később fémmintakészítő részleggel bővült 
és az ország legnagyobb mintakészítő üzemévé 
fejlődött.
1949-től az újonnan m egindult gyártáster ­
vezői tevékenység elősegítésére a  Vas- és Acél-
öntödék Technológiai Osztályára került, ahol a 
m intagyártástervezés megszervezése m ellett a 
fiatalok nevelésében gyümölcsöztette több év ­
tizedes szaktudását.
1955-ben elnyerte a  „Szakma Dolgozója ’ 1 
kitüntetést.
1956. tavaszán nyugdíjba m ent, de a Cse­
peli Szerszámgépgyárban és a  Ganz-Vagongyár 
Diesel irodájában öntödei szakértőként dol­
gozva nem szakadt el szakmájától.
1949-ben a Csepel Autógyár megindulásá ­
val kapcsolatban az ausztriai Steyr-m űvekben 
eredményesen tanulm ányozta az autóöntvé ­
nyek gyártását. 1955-ben szerszámgépöntvé­
nyek gyártásának tanulmányozása céljából 
több cseh öntödében, így a Pilseni Lenin-m ű- 
vekben is já rt és értékes tapasztalatokat szer­
zett.
Eredményes tevékenységet fo ly tato tt a 
Szabványügyi Hivatalban. Egyesületünk Öntö ­
dei Szakosztályának tevékeny tagja volt, aki 
éveken keresztül irányította a  mintakészítő 
szakcsoport m unkáját. Előadásokat ta rto tt és 
aktív résztvevője volt m inden a mintakészítés 
és formázás te rü le té t érintő vitának.
1935-ben lakásán jól berendezett kisüze­
met létesített, ahol 1945-ig ju tagyári tépődesz­
kákat állíto tt elő, am elyet azelőtt im port útján 
szereztek be.
Számtalan kezdeményezése, amellyel a 
mintakészítés és az öntés technológia terüle ­
tén  egyaránt előmozdította a gazdaságosabb 
gyártást és a  selejt csökkentését, sokáig emlé ­
keztetni fogja m unkatársait.
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1957. á p rilis
Pearce, J .  G.: A  fő ö n tö t tv a s t íp u s o k  és széles a lk a l ­
m a z á s i te rü le tü k ,  p . 521— 529. (2 á .)  —1 Hallett, M . M .: 
A  sz e rk e sz tő  és az  ö n tő  e g y ü ttm ű k ö d é se , p . 530— 545. 
(14 á .) —  Gilbert, G. N . J .:  A z ö n tö t tv a s  feszü ltség - 
a la k v á lto z á s i tu la jd o n s á g a i t  m e g h a tá ro z ó  té n y e z ő k , 
p . 546— 587. (9 á . 2 t .  23 g r. 17 b .) —  Arnold, A . G.: 
A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  fe jlő d ése  és fe lh a sz n á lá sa , 
k ü lö n ö s  t e k in t e t t e l  a  h a jó  D ie se l-m o to ro k ra , p . 588—  
599. (13 á . 4 t .  1 g r. 4 b .) —  Hillyer, C. A . C.: Ö n tv é n y e k  
e le k tro m o s  k ap c so ló b e re n d e z é se k b e n , p . 600— 607. (14 
á .) —  Begy, G. A . J .:  N ag y  v a s ö n tv é n y e k  a  v e g y ip a r  
eg y  á g á b a n , p . 608— 628. (15 á .).
The British Foundrym an
1957. ja n u á r
Wood, D. 11.-—Gregg, J .  F N i-a la p ú  és eg y éb  N i- 
ia r ta lm ú  ö tv ö z e te k  ö n té sz e ti  tu la jd o n sá g a i, p . 2— 14. 
(6 á . 24 g r. 6 b .) —  A ngus, H . T .— Tonks, W. G.: 
A  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y e k  re p e d é sé t okozoó b e lső  fe s z ü lt ­
sé g ek  e re d e te , p . 14— 22. (15 á . 1 g r. 12 b .) —  H ill, J .:  
K is  és k ö ze p es  m a g o k  fú v á s á ra  s z á n t  g é p e s íte t t  m a g ­
k é sz ítő  m ű h e ly  te rv e zé se  és m ű k ö d é se , p . 23— 29. (18 á.) 
—  Twigger, T . R. : T a p a s z ta la to k  k ö z é p fre k v e n c iá s  
m a g n é lk ü li o lv a sz tó k em e n cé v e l, p . 32— 39. (4 á . 7. t .)
1957. f e b ru á r
Berridge, D. W. : K é t  v íz h ű té se s  k u p o ló  te rv e zé se  
és m ű k ö d é se , p . 53— 62. (13 á . 1 b .)  —  A . Tipper: 
Ö n tö d e i h o m o k o k  fo ly ó sság a . p . 62-— 65. (1 á . 14 b .) —  
H . P . M illar: A  fo rm ázó k n a lc  n y ú j t o t t  seg ítség , p . 
66— 75. (25 á .) —  Bolton, L . W .: F e jlő d é s  a z  ö n tö t tv a s  
o lv a sz tá sá b a n , p . 75—-76. (2 t .)  —  Braybrook, A .:  A  h é j-  
fo rm á z á s  e lm é le té n e k  n é h á n y  s z e m p o n tja , p . 77-— 93. 
(15 á . 6 t .  18 g r. 37 b .)
1957. m á rc iu s
Jackson, R . S .:  F é m v e sz te sé g e k  té g e ly e s  o lv a sz ­
tá s n á l .  p . 103-— 109. (7 t .  6 g r.)  —  A  k u p o ló  ú ja b b  fe jlő ­
dése . p . 110— 127. (6 á . 11 t .  8 g r.)  —  Hallett, M . M .—  
Shaw, F. I .  M .:  T a p a s z ta la to k  n e d v e s  sz ik ra fo g ó s  
k u p o ló v a l. p . 128— 131. (3 á .) -—  Ö n tö t tv a s  v iz sg á la ta  
és e lő írása i, p . 131— 142. (3 á . 9 t .  8 g r. 8 b .)  —  Hudson,
148  öntöde 1957. 6. sz. Folyóiratfigyeló
Frank:  F é m e k  ö n té sé n e k  jö v ő  fe jd lőése . p . 143— 154. 
(6 á . 2 t .  12 gr. 10 b .)
1957. á p rilis
F o rm a sz á r ítá s , p . 169— 183. (12 á . 11 t .  22 g r. 4 b .)
—  Dahm, G. P .— Bieniosek, E .:  B e fecsk en d ező  e l já rá s o k  
a m e r ik a i ö n tö d é k b e n , p . 190— 196. (6 á . 7 t .)  — Pegg, 
P. W .— Evans, L . R .:  Ö n tö d e  k a r b a n ta r tá s ,  p . 197— 201.
—  Hughes, I. C. H .: V ék o n y  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y e k  fe lü ­
le ti  h ib á i. p . 202— 210. (8 á . 23 t .  5 g r. 6 b .) —  Jackson, 
W. J .:  A c é lö n tv é n y e k  m e ta l lu rg ia i tu la jd o n s á g a in a k  
n é h á n y  sz e m p o n tja , p . 211— 219. (2 á . 3 t .  11 g r. 25 b .)
1957. m á ju s
W ilson, С. V .— Tull, E . V.: A lu m ín iu m -b ro n z  
ö n tv é n y e k  o lv a sz tá sá n a k  és ö n té sé n e k  m egfigyelése i, 
k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  p ró b a te s te k re ,  p . 237— 245. (6 á . 
4 t .  13 b .) —  Blanc, G.—  Blondel, A .:  A z o x ig én  h e te r o ­
g én  m eg o sz lása  az  ö n tö t tv a s b a n ,  p . 245— 257. (8 á . 5 t. 
30 b .) ■—  Lord, W. M . : G y á r tá s i p ro b lé m á k  ö tv ö z ö tt  
v a s ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r ,  p . 258— 267. (15 á . 1 t .)  —  
Rees, I .— Snelson, D. H A  g y á r tá s  seg ítése  b é rö n tö d é ­
b en . p . 267— 288. (23 á . 3 g r. 6 b.)
La F o n d e ria  I ta l ia n a
1957. ja n u á r
T íz é v  ö n té sz e ti  fe jlődése , p. 1— 2. —  Blasich, G.: 
A z ac é lö n té s  fe jlő d ése , p . 3— 7. —  Fortino, D.: A z ö n ­
tö t tv a s  m in ő ség i fe jlődése , p . 8— 15. (11 á . 5 g r. 5 b .) —  
Hugony, E .:  T ízév i fe jlő d és  a  n e m v a s  fém e k  ö n té sze té -  
b en . p . 16— 21. (6 á . 3 t .  2 g r.) —  Olivo, M arion: F e n n  
tu d n a k -e  m a ra d n i a  k is  és k ö zep es ö n tö d é k ?  p . 23— 24.
•—• Cola, G.: A z  ö n tö t tv a s  n e m z e tk ö z i sz a b v á n y o s ítá s a , 
p . 25— 30. (1 á . 2 t .  3 g r.)  ■—  A  C O ,-e ljá rá s  az  ö n tö d e i 
fo rm a - és m a g k ész íté sb en , p . 31— 35. (8 gr.)
1957. f e b ru á r
Olivo, M .:  O lv asz tó b e re n d ez ése k , p . 49— 53. (1 á l. 
1 t .  3 g r.)  ■—  Russe, T . Lo: H o m o k elő k ész íté s , p . 54— 56.
—  Pogatschnig, G.: A z  ö n tv é n y t is z t í tá s  fe jlő d ése , p . 
59— 64. (10 á .) —  Gianola, C.: Ö sszefüggés a  g ö m b ­
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  ö ssze té te le , m ik r o s t r u k tú r á ja  és 
sz ilá rd sá g a  k ö z ö t t ,  p . 65— 72. (2 á . 4 t .  4 g r.) •—  Giorgio 
Cola: B ro n z o lv a sz tá s , p . 75— 80. (4 t.)
1957. m á rc iu s
Som igli, G.: G ép i fo rm á zá s , p . 97— 105. (6 a .) —  
M oltoni, E .:  T e rm é sz e te s  és s z in té tik u s  h o m o k o k , p . 
106— 110. —  Farnesi, G.: R e c irk u lá c ió s  sz á rító k e m e n c e , 
p . 111— 116. (6 á . 2 g r .)  — Zigiotti, G.: H ő tle a d ó  a n y a g o k  
és v é d ő b u rk o la to k , p . 117— 118. (1 gr.) — Sam buy, V.: 
K ü lö n le g es  fo rm á z á s i e ljá rá so k , p . 119— 120. —  Baldi,
F .:  R o n c so lá sm e n tes  v iz sg á la to k , p . 121— 125. (6 á . 
1 t .  8 b .)
1957. á p r ilis
Gualandi, D .— P iatti, G. : A  G— A l Si 8,5 Cu U N I  
3601 ö tv ö z e tb ő l k é s z ü lt  n y o m á so s  ö n tv é n y e k b e n  a  v a s  
és c in k  h a tá s a ,  p . 145— 148. (8 á . 2 t .  4 g r. 7 b .) —  
Giacometti, G.: M inőség i ö n tö t tv a s  és g y á r tá s á n a k  m ó d ­
szerei. p . 149— 151. — Zvozone Gorjup Litostroj: N é h á n y  
é rd e k es  m e g á lla p ítá s  n a g y  ö n tv é n y e k  rp ó d o s íto tt  ö n t ö t t ­
v a sb ó l v a ló  g y á r tá s á ró l ,  p . 153— 156. (7 á . 6 t .)  —  
Zagnoli, V .: A  p ö rg e tő  ö n té s  m ű sz a k i és g a z d a sg á i je l ­
lem ző i és leh e tő ség ei, p . 157— 161. (8 á . 2 t .  28 b .)
F o n d erie
1957. m á rc iu s
Rolland, P .— Plénard, E .: A  k özönséges ö n tö t tv a s a k  
sz e rk e z e tru g a lm a ssá g a , p . 105— 112. —  Ferry, M .:  
A  g r a f i t  h a tá s a  az  ö tv ö z e tle n  lem ezes g ra f i tú  s z ü rk e ­
v a s a k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ira ,  p . 113— 131. ■—- 
2700 k g  sú ly ú  g é p a la p  ö n té se , p . 132— 137.
1957. á p rilis
Tyvaert, P .— Piva, R .:  A cé llem ezek  z o m á n c b e v o n a ­
t a in a k  h ib á ja .  p . 153— 160. (2 á . 1 1. 6 g r. 9 b .) —  B illing , 
M .:  G ra v itá c ió s  k o k ü la ö n té s . Á lta lá n o s  s z e m p o n to k . 
A lk a lm a z á sa  k ö n n y ű fé m re , p . 161— 169. (7 á . 1 b .) —  
A z ö n tö t tv a s a k  edzése , p . 170— 180. (4 á . 4 t .  8 g r.) —̂  
H o zz ász ó lá s  a  fo rg ó k e m en c ék  tű z á lló  b é lé sé n ek  s z á r í tá ­
sáh o z . p . 181— 183. (1 á . 1 gr.) —  F e rro ö tv ö z e te k  e le m ­
zése. p . 183— 191. (1 t .)  —  A lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l g y á r ­
t o t t  ö n tv é n y e k  s ta b iliz á lá sa , p . 192— 193.
F o u n d ry
Allan, J .:  H o g y a n  sz a b á ly o z z u k  a  zsu g o ro d á s  
sz ü rk e  ö n tö t tv a s b a n ,  p . 88— -95. (8 á .)  —  M uska, J .  C.: 
A  m u n k a v é d e le m  k if iz e tő d ik , p . 96— 97. (10 á .)  —  
Colditz, P .— Burton, H . A .:  M ű a n y a g o k  a  m in ta k é s z í ­
té sb e n . p . 98— 103. (7 á . 1 t.)  —  John, H . S t.:  S á rg a ré z ­
ö n tö d é b e n  h a s z n á la to s  fo rm á zó h o m o k o k , p . 104— 107. 
(3 á .)  —  Pierre, V.: N e m v a s  fé m o lv a d é k o k  v á k u u m ­
kezelése . p . 108— 114. —  Bishop, H . F .— Ackerlind,
C. G.: G ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  tö lc sé re in e k  m é re ­
te zése . p . 115— 119. (4 á . 5 g r. 4 b .)
F o u n d ry  T rad e  J o u rn a l
M akin , S . M .:  R á d io - iz o tó p o k  és h a s z n á la tu k  az  
ö n té sz e tb e n . p . 5— 10. (3 á . 1 t .  1 g r . 21 b .) —  Grice, J .—  
Berry, J .  T .:  „A  s z ü rk e  ö n tö t tv a s a k  z su g o ro d á sa it v iz s ­
gáló  ö n tö d e i k ís é r le t  k id o lg o z ása  és h a s z n á la ta “ c. e lő ­
a d á s á n a k  v i tá ja .  (A  c ik k  a  F . T . J .  56. au g . 16-i s z á m á b a n  
je le n t m eg.) p . 11-— 14. (1 gr.) Maréchal, J .  R .: A  K r a ­
t e r  o f  V is, eg y  ó n b ro n z b ó l ö n tö t t  m e s te rm ű . p . 19 — 
21. (4 á . 3 b .)
J a n u á r  17.
W right, R .:  „ C o m p o “ és s a m o tt  fo rm á z á s  a c é l ­
ö n tő d é b e n . p . 69— 73. (3 á . 3 t .)  —  B első  h ű tő k o k il lá k  
a c é lö n tv é n y e k  fo rm á ib a n , p . 75— 77.
J a n u á r  24.
Brown, D. W .: A  té g e ly b e n  v a ló  o lv a sz tá s  je len leg i 
fe jlő d ési fo k á n a k  á t te k in té s e ,  p . 97— 103. (4 á . 3 t.)  —  
Sarjant, R . J .— Cosh, T . A .:  „ A z  ö n té sz e ti a c é lg y á r tá s ra  
é rv é n y e s  a la p e lv e k “  c. e lő a d á sá n a k  v i tá ja  (az  e lő ad á s  
m e g je le n t a  F . T . J .  1956. sz e p t. 6-i s z á m á b a n ) , p . 105—  
108.
J a n u á r  31.
Schneble, A . W .: A  jó m in ő ség ű  ö n tö t tv a s  o lv a s z tá ­
s á n a k  g y á r tá s i  té n y ez ő i, p . 131— 134. (5 á . 2 g r.)
F e b ru á r  7.
Park, J .  R .:  K u p o ló k  tű z á lló a n y a g a i, p . 165— 167.
F e b r u á r  21.
, ,B u e h re r“ -féle a u to m a t ik u s  fo rm á zó  és ö n tő b e re n ­
dezés. p . 233— 238. (8 á .) —  Morrogh: A z ö n t tö t tv a s  
k ifá ra d á sa , p . 239— 244. (1 t .  13 g r. 44 b .)
F e b ru á r  28.
H arris, J .  E .— Kondic, V.: A  g ra f i t  e re d e te  az  
ö n tö ttv a s a k b a n , p . 167— 277. (16 á . 1 t .  7 g r. 15 b .)
M árc iu s 7.
Parrott, A . L .:  A  m ű v ész i ö n té s  ö tv e n  éve . p . 301—  
309. (13 á .)  —  H arris, J .  E .— Kondic, V .: A  g ra f i t  
e re d e te  az  ö n tö t tv a s a k b a n .  I I .  r .  p . 311— 314. (6 á . 3 b .)
M ácius 14.
Parramore, G. E .: A  fo rm a - és m a g k é sz íté s  C 0 2- 
e ljá rá sa . p . 325— 331. (17 á . 4 b.)
M árc iu s 21.
N y o m áso s  ö n tv é n y e k  s o ro z a tg y á r tá sa , p . 353— 359. 
(10 á .) —  Parramore, G. E . : A  fo rm á z á s  és m a g k ész íté s  
C 0 2-e ljá rá sa . p . 361— 365. (10 á . 1 g r. 1 b .)
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A
Az ötvözetlen acélöntvények ütőm unkája
N A G Y  Z O L T Á N  oki. kohómérnök (Lenin Kohászati Művek acélöntöde)
D. K. 669.14-14 : 620.174
3. Надь :
Ударная работа нелегированных стальных отливок
dip. In g . Z . N agy :
Kerbschlagzähigkeit von unlegiertem  Stahlguss
eng. Z . N agy:
Im pact resistance of carbon-steelcastings
Az acélöntvények és szürkevasöntvények 
anyaga között az a legjellegzetesebb és legdöntőbb 
különbség, hogy az acélöntvények képesek na ­
gyobb dinamikus igénybevételt elviselni törés 
veszélye nélkül, a vasöntvények viszont erre 
képtelenek. Ezt a gyakorlat szempontjából any- 
nyira lényeges különbséget a két anyag eltérő szí­
vóssága indokolja. A szívósság megállapítására 
legjobban megfelel az úgynevezett hajlítóütő ­
próba.
Ennek előrebocsátása után érthető a tervezők 
ama törekvése, hogy erős dinamikus igénybevé­
telnek k ite tt acélöntésű alkatrészeket olyan anyag ­
ból tervezzenek, melynek ütőmunkája nagy. 
Tudnunk kell azt is, hogy az acél szövetszerkeze­
tének minősége felől az ütőmunka nyújtja a leg­
mélyebbre ható tájékoztatást. Az acél ütőm un ­
kája ugyanis nagyon érzékeny a szövetszerkezet 
kis hibáira is. A szakítóvizsgálat szilárdsági 
adatai általában az 1. ábrán látható görbék 
szerinti összefüggésben vannak az ütőmunkával. 
A nyúlás és ütőmunka összefüggése azonban 
gyakran nem követi az ábrán látható törvény- 
szerűséget. A kontrakció viszont elég törvény ­
szerűen követi az ütőmunka változását, bár meg 
kell jegyezni, hogy nem mindig. Hasonló az össze­
függés a hajlítópróba hajlásszöge és az acél ütő ­
munkája között is. ■
A nagy teherbírású minőségi acélöntvények 
gyártása szempontjából rendkívül fontos mind ­
ama tényezők tisztázása, amelyeknek befolyásuk 
van az ütőmunka értékére. Amint az alábbiakban 
látni fogjuk az ütőmunka értékének kialakulására 
a gyártás majdnem valamennyi tényezője hatás-
É rk e z e t t  1957. V. 8 -án .
sál lehet. A különféle tényezőket az alábbi 
csoportosítás szerint fogjuk tárgyalni :




1. ábra. A z ötvözetlen acél szilárdsági tulajdonságai (1)
A) Kristályosodási viszonyok
Az öntvény ütőmunkája szempontjából az 
öntést követő kristályosodási viszonyok gyakran 
döntő jelentőségűek. A kristályosodással kapcso­
latos tényezőket két csoportba sorolhatjuk :
a) A termikus tényezők,
b) Szennyezők hatása.
A kristályosodási folyamat minőségi és meny- 
nyiségi lefolyását jórészt a hőátadási viszonyok 
szabályozzák. Minél tökéletesebb a dermedés 
irányítottsága, annál tömörebb öntvényt kapunk 
eredményül. Másrészt viszont minél nagyobb az 
öntvény falvastagsága, annál lassúbb a kristályo ­
sodási folyamat és annál nagyobb kristályok 
keletkeznek. Az öntési hőmérséklet növelése ha ­
sonlóan hat, m intha a falvastagságot növelnék. 
A beömlés által kialakított hőmérsékleti gradiens 
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E meggondolások előrebocsátása után ke­
ressük meg az összefüggést gondolatmonetünk és 
az acélöntvény anyagának ütőmunkája között.
Minél nagyobbak az acél primér kristályai, 
annál kedvezőtlenebbül alakul a kristályon be­
lüli rétegdúsulás. Ilyen esetben ugyanis a 
kristályok felületének összege viszonylag kicsi és 
a dúsult szennyezők nagyobb dúsulási fokot ér ­
nek el, tehát nagyobb mértékben csökkentik az 
acél ütőm unkáját. Ez az egyik oka annak, hogy 
a vaskos öntvényszelvények vagy a nagy öntési 
hőmérséklettel öntött öntvények ütőmunkája ked­
vezőtlen. Emellett a durva primér szövetszerkezet 
természetesen rányomja bélyegét a készre hőke­
zelt szövet finomságára is (némileg durvítja azt).
Fentiek alapján beláthatjuk milyen nagy 
lenne a jelentősége annak, ha a primér kristályok 
nagyságát tetszés szerint tudnánk szabályozni. 
Némi eredményt tudunk ugyan elérni Al, Ti* V 
stb. ötvözéssel, de ez csupán korlátozott eszköz­
nek fogható fel. Sokkal eredményesebb eszköz pl. 
az erősen ötvözött ferrites krómacél primér szöve­
tének finomítására használatos nitrogén-beoltás 
(2 . ábra).
2. ábra. A  nitrogénbeoltás szövetfinomító hatása a 22%  
Cr-tartalmú ferrites acélra (3)
A dermedés helyes irányítottsága dönti el 
azt, hogy az acél tökéletesen tömör lesz-e, vagy 
helyenként mikro-lunkerekkel fog-e megder­
medni. A mikro-lunker a primér kristályok (pl. 
dendritek) ágai között képződik a dermedés Ье-
S. ábra. Acélöntvényben képződött ~nikro-lunker képe 
( 5 x  ) . ( Szakítópróba töretén látható apró csillogó
felületek)
fejeződése alkalmával, a folyékony acél megfe­
lelő utántöltő képességének hiánya m iatt. Oka 
abban rejlik, hogy a rendszertelenül növekvő 
ágas-bogas kristályok által bezárt kisméretű ma­
radék folyékony részecskék elszigetelődnek a folyé­
kony fürdőtől és ebben az állapotban dermednek 
meg utántöltés nélkül (3. ábra).
I . A. Reynolds és társai (2 ) azt találták, hogy 
a felületi oszlopos kristályok rétege tömör, mikro- 
lunkerek nincsenek benne. Ennek a rétegnek az 
ütőm unkája a legjobb és általában a legegyen­
letesebbek a szilárdsági tulajdonságai. A szelvény 
belső részeiben kifejlődött rendszertelenül elhelyez­
kedő dendritek, ill. globulitok között viszont ki­
alakulhat mikro-lunker. Ezeknek a részeknek az 
ütőmunkája (és a szilárdsági tulajdonságai álta-
Onfxény falxajfogság mm
4. ábra. A  falvastagság hatása az acélöntvény 
fajsúlyára  (3)
Iában) gyengébb. Hasonló megállapításra ju to tt
I. A. Nyehe.ndzi (3) (1. 95. oldal) is. Ezen túlmenően 
Nyehendzi megállapítja, hogy a szelvények belse­
jében levő mikro-lunkerek különösen a nagyobb 
falvastagságú öntvényekben jelentkeznek nagyobb 
mennyiségben. A dürva szövet mellett, ez tovább 
rontja a vastag falú öntvények anyagminőségét. 
A mikro-lunker mennyiségének szaporodását bizo­
nyítja az, hogy az acélöntvény fajsúlya a falvas- 
tagsag növekedésével csökken (4. ábra).
A beömlés és az öntvény konstrukciójából 
eredő csomópontok olyan meleg-gócokat képez­
nek, amelyek kedvezőtlenül irányítják a dermedést 
és ebből nemcsak mikro-lunker, de gyakran mak­
roszkopikus odvasság is származik, ami termé­
szetesen erőteljesen csökkenti az öntvény teher ­
bíróképességét.
A következőkben rátérünk annak megvizsgá­
lására, hogyan befolyásolják az ütőm unkát az 
acél szennyezői, illetve a nemfémes záródmányok, 
A tárgy természeténél fogva külön tárgyaljuk a 
nemfémes záródmányokat és külön a P  hatását:
A nemfémes záródmányok káros hatása ab ­
ban nyilvánul meg, hogy bizonyos körülmények 
között nagymértékben csökkentik az acél szívós­
ságát, hőben való nemesíthetőségét, hegeszthető- 
ségét és fokozzák a melegrepedésre való hajlamát.
Azok a záródmányok hatnak legkárosabban az 
acél tulajdonságaira, amelyek a primér kristály- 
határokon helyezkednek el többé-kevésbé össze­
függő hártya, vagy cseppecskék alakjában. E 
szennyezők káros hatását növeli az a körülmény, 
hogy olvadáspontjuk gyakran kicsi ( 1 0 0 0  C°
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körüli érték). Azok a záródm ányok, am elyek a 
prim ér kristályok határán helyezkednek el ugyan, 
azonban göm bölyded alakúak, kevésbé rontják  
az acél m inőségét. K áros hatásuk azért mérsékelt, 
m ert kisebb felület m entén ékelődnek be a kris ­
tá lyok  közé. A nagym éretű szegletes, zeg-zugos 
záródm ányok szintén kedvezőtlenül hatnak az 
acél tulajdonságaira, m ég akkor is, ha a kristály- 
határokon belül helyezkednek el. L egkevésbé  
károsak azok a záródm ányok, am elyek a kristály ­
határokon belül elszórtan helyezkednek el. A 
záródm ányok növekvő m ennyisége term észetesen  
értelem szerűen növeli káros hatásukat.
H árom féle eredetű záródm ányt ism erünk, úm.
a)  a fo lyékony fém ből,
b )  a csapoló és öntő felszerelésből,
c )  a forma anyagából
szárm azó záródm ányokat.
A záródm ányok zöm e oxidokból, szulfidokból 
továbbá azok keverékeiből, ill. vegyületeiből áll. 








Ha ezek az anyagok egymással reakcióba 
lépnek, akkor olyan vegyületek keletkeznek, 
amelyeknek az olvadáspontja mindig kisebb az 
egyes reagáló vegyületek olvadáspontjánál.
Pl. :
2 MnO -Si02 1320 C°
2 FeO -Si02 1205 C°
A legkisebb olvadáspontú záródmány pl. 
akkor keletkezik, ha az FeS, FeO és Fe 
vegyül, ill. oldódik egymásban. Ilyenkor olyan 
hármas eutektikum keletkezik, melynek olvadás­
pontja mindössze csak 985 C°.
A záródmányok káros hatásának leküzdésére 
vonatkozó módszerek kétféle lehetőséget haszno­
sítanak. Az egyik szerint olyan záródmányok 
keletkezését kell elősegíteni, amelyek az acél­
gyártás hőmérsékletén cseppfolyósak. Ezek köny- 
nyen csomósodnak és így aránylag rövid idő ala tt 
felúsznak a salakba. A másik módszer viszont 
abból áll, hogy nagy olvadáspontú, a fürdő szá­
mára oldhatatlan vegyület képződését segíti elő. 
Az így kiváló záródmány rendszerint a kristály ­
határokon belül, elszórtan helyezkedik el, ezért 
csak kismértékben rontja az acél ütőmunkáját.
Az első módszer elvét hasznosítjuk az acél 
dezoxidálásakor. Ha az acél M n-tartalma négy­
szerese az Si-tartalmának, akkor folyékony Mn- 
szilikát képződik. Méginkább eredményre vezet, 
ha komplex dezoxidáló anyagokat használunk 
(sziliko-mangán, alumínium-szilícium-mangán öt ­
vözet, alumínium-kaicium-mangán ötvözet stb.).
Természetes, hogy az oxid-záródmányok 
mennyiségének csökkentésére leghatásosabb, de 
egyben legköltségesebb módszer a diffúziós dezoxi-
5. ábra. Ferrithálóban elhelyezkedő szüljidzárvány sorok 
(100X )
dálás, m ert ennek term éke а СО, gáznem ű és a 
fürdőben teljesen oldhatatlan.
A második módszer elvét a szulfid-záród- 
mányok káros hatásának csökkentésére hasz­
náljuk.
A szulfid-záródmányok különösen akkor ve­
szélyesek, ha az acél 0,03—0,05%-nál nagyobb 
mennyiségű S-t tartalmaz. Fokozza hatásukat az, 
ha az acél nincsen kellően dezoxidálva és FeO-t is 
tartalm az, mert fentiek szerint ilyen esetben 
alkalom van egészen kis olvadáspontú zá­
ródmány képződésére. Az összes létező záród­
mányok között ezek a legveszélyesebbek. Ezek 
leggyakrabban a kristályhatárokon helyezkednek 
el (5. ábra). A szulfid-záródmányok ellen leghatá ­
sosabban úgy érünk el eredményt, ha kis 
értéken tartjuk  az acél kéntartalm át (max. 0,03%). 
Ha erre nincs lehetőség, akkor arra törekszünk, 
hogy a ként nagy olvadáspontú vegyület formájá ­
ban kössük meg. Ilyen vegyület pl. az MnS. 
Különösen előnyös azonban, ha olyan vegyületben
6. ábra. Az a lum ín ium  mennyiségének hatása az öntött 
G-acél szívósságára az 8-tartalomtól függően (4 és  3).
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kötjük meg az S-t, mely az acélfürdőben nem 
oldódik. Ilyenek pl. A12S3, CaS, ZrS2. Ilyenkor 
ugyanis az történik, hogy a szulfid-záródmányok 
nem a kristályhatárokon helyezkednek el, hanem 
a kristálymezőkön belül és így sokkal kisebb mér­
tékben fejthetnek ki káros hatást. Célunkat úgy 
érhetjük el, hogy növeljük az acél Mn tarta lm át 
és Al, Ti, Ca, Ш. Zr tartalm ú dezoxidáló szereket 
használunk. A Ca és Zr még 0,05%-nál több S-t 
tartalmzó acél esetében is növeli az ütőmunkát.
Az Al hatása viszont Nyehendzi szerint szoros 
összefüggésben van az acél S tartalm ával (6. ábra). 
B a ugyanis az S tartalom  nem haladja meg a 
0,03%-ot, akkor még 0,10—0,12% Al sem rontja 
az ütőmunkát, ha ellenben az S tartalom  eléri a
7. ábra. Dendrites prim er szövet (200-szór)
0,04—0,06%-ót, akkor 0,02—0,04% Al tartalom 
mellett az ütőmunka görbéje minimumot m utat. 
Ilyen esetben tehát ennél nagyobb mennyiségű 
A l-t kell adagolni (3 és 4).
Az acél teljes m egnyugtatásához szükséges 
Si és Al m ennyiség szerintük az alábbi összefüg ­
gésből állapítható m eg :
Si +  4A1 =  0,35--0,60%.
Nyers forma-, vékony fal, erős bonyolultság 
esetén a 0,60%-os felső ha tárt kell megközelíteni, 
ellenkező esetben a 0,35%-os alsó határt. A szá­
m íto tt Al mennyiségnek azonban összhangban 
kell állnia az előző ábrán közölt elvvel.
Az S-nak MnS alakban való megkötéséhez 
négyszeres mennyiségű Mn-ra van szükségünk. 
Emellett a Mn-nak dezoxidáló anyagként is 
ki kell fejtenie a kívánt hatást. Ezért pl. 0,2— 
0,3% C és 0,05% S tartalm ú acél esetén min. 
0,7% Mn tartalom ra van szükség.
Mindent egybevetve minden olyan esetben, 
amikor nagy ütőmunka a követelmény az ötvözök 
helyes megválasztása mellett az acél S tartalm át 
0,03%-nál kisebb szinten kell tartani.
Rátérve a másik fontos szennyezőre a P-ra, 
megállapíthatjuk, hogy már 0,03—0,05%-nál na ­
gyobb P  tartalom  csökkenti az ütőm unkát külö­
nösen, ha vastagabb szelvényű az öntvény és
ha 0,3%-nál nagyobb az öntvény C tartalm a. 
Ez annak köszönhető, hogy a P  diffúziója lassú 
és így a primér kristályok mentén erősen dúsul. 
Mivel erősen csökkenti a vas C oldóképességét, 
nagyobb P  tartalom  esetén ferrithálós primér 
szövet alakul ki (1. 5. ábrát). Az átlagnál nagyobb 
P  tartalm ú ferrit szívóssága természetesen kicsi. 
Emellett azonban a hálós elrendeződés is hozzá­
járul ahhoz, hogy az ütőmunka meglehetős nagy ­
mértékben csökkenjen.
A  P  és S-nek az ütőmunkára gyakorolt káros 
hatása összegeződik és fokozott mértékben jelent­
kezik olyan esetben, amikor mindkét szennyező 
0,04—0,05%-nál nagyobb mennyiségben van az 
acélban.
8. ábra. Widmannstätten jellegű prim ér szövet (200-szor)
B) Hőkezelés
Az ötvözetlen acélöntvények ütőm unkáját a 
gyakorlati életben leghatásosabban hőkezeléssel 
befolyásolhatjuk. A hőkezeléssel tulajdonképpen 
az öntött szövetet alakítjuk á t olyan szövet­
szerkezetté, amelynek jellege sokkal kedvezőbb 
az ütőmunka és általában az anyag szívóssága 
szempontjából. Minél tökéletesebben sikerül el-
9. ábra. Hipereutektoidos acél karbidhálós prim ér szövete 
(  100-szór)
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bontani az öntött szövet kedvezőtlen elemeit, 
annál nagyobb ütőm unkát remélhetünk.
A hipoeutektoidos acél öntött szövetének leg­
kedvezőtlenebb elemei a dendrites és Widmann- 
státten  jellegű szövet (7. és 8 . ábrák), míg a hiper- 
eutektoidos acélé a karbidhálós szövet (9. ábra).
Az acélöntvényeket az alábbi módszerek 
valamelyikével (vagy azok kombinációjával) hő­
kezelik :
a) átkristályosító izzítás,
b) normalizálás és megeresztés,
c) edzés és megeresztés,
d) diffúziós izzítás.
Az első három módszer Ac3 +  20—50 C° 
hőmérsékleten történő izzításból és azt követő 
megfelelő sebességű hűtésből áll. Az izzítás hő ­
mérsékletét a 1 0 . ábrán látható görbe szemlélteti. 
Az izzítási hőmérséklet hatásához hasonló hatást 
fejt ki az izzítás idejének a hossza.
12. ábra. Dendrit maradványok a hiányosan átkristályo ­
sított acél szövetében (200-szór)  *
10. ábra. A  szövetfinomító izzítás hő fokköze 
(  Ac3 fölötti sáv)
Piwowarsky megvizsgálta az izzítási hőmérsék­
let és izzítási idő hosszának az ötvözetlen acél­
öntvények ütőmunkájára gyakorolt hatását. Meg­
állapításait a 1 1 . ábrán látható görbék szemlél­
tetik. A vizsgálat tárgyát képező acélöntvény 
0,29% C-t tartalm azott, Ac3 átalakulási hőmér­
séklete 857 C° volt, az alkalmazott hűtési sebes­
ség A3-on 50 C°/óra, ami megfelel az olyan 10—50 
tonnás üzemi kemence hűlési sebességének, mely 
zárt ajtóval hűl az izzítás hőmérsékletéről [5].
Izzifási idő
11. ábra. A z ülőm unka változása az izzítási idő és hő­
mérséklet függvényében (5)
A görbék mindenben megegyeznek a metal­
lográfia által lefektetett közismert elvekkel. Ezek 
alapján az alábbi gyakorlati következtetésekre 
jutunk :
a) Ha az öntvény vaskos szelvényei több 
órás izzítási időt igényelnek, akkor az ütőmunka 
szempontjából célszerű Ac3 -\- 2 0  C°-on végezni 
az izzítást, mivel nagyobb hőfokon végzett több 
órás izzítás az ütőm unkát csökkenti.
b ) Ha az öntvény falvastagsága kicsi és ebből 
kifolyóan az izzítási idő rövid, akkor célszerű 
Ac3 +  50 C° izzítási hőmérsékletet választani.
Fenti meggondolást az teszi indokolttá, hogy 
az üzemi hőkezelő kemencék hőmérsékletét álta ­
lában nem sikerül tökéletesen kiegyenlíteni. Hosz- 
szú izzítási idő esetén így a túlhevítés veszélye 
fenyegeti a túlmelegedett öntvényrészeket. Ezért 
választunk kisebb izzítási hőmérsékletet. Az önt­
vények azon részei viszont, amelyek alig érik el 
az Ac3 hőfokot, a hosszú izzítási idő hatására 
amúgy is átkristályosodnak.
Ha viszont az izzítási idő rövid, akkor na ­
gyobb izzítási hőmérsékletet választunk, mert a 
fentiekben körvonalazott jelenség fordítottja ezt 
teszi szükségessé. A 11. ábrán látható görbék 
megmagyarázzák egyébként azt is, hogy hely ­
telen hőkezelés esetén miért kapunk kis ütőmun ­
kát. Ennek oka kettős lehet: vagy nem sikerült 
átalakítani teljesen az öntött szövetet (1 2 . ábra), 
vagy túlhevített (durva) szövetszerkezettel van 
dolgunk. Utóbbi hiba ellen védekezünk a fürdő 
alumíniummal történő kezelésével.
Külön kell megemlékezni a diffúziós izzítás- 
ról. Ezt a hőkezelési módot a nagyfokú dúsulás 
csökkentésére használjuk, ami viszont az ütő ­
munka növelését eredményezi.
Az előzőkben már megállapítottuk, hogy 
0,030—0,050%-nál nagyobb P  tartalom  ked­
vezőtlen dúsulást és ennek következtében ferrit- 
hálós szövetszerkezetet okoz, ami viszont csök­
kenti az ütőm unkát. Ennek a kedvezőtlen szövet- 
szerkezetnek az átalakítására kívánatos a diffú ­
ziós izzítás, Ac3 +  1 0 0  C° körüli izzítási hőmérsék­
leten.
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13. ábra. Gömbösödön szüljidzárvány sorok (500-szor)
A P által okozott kristályon belüli dúsulás- 
hoz hasonlóan, már kisebb mértékben dúsul a C, Si 
és Mn is. Természetes, hogy az Ac3 -f- 100 C° 
hőmérséklet körüli izzítás kedvező ez elemek 
dúsulásának kiegyenlítése szempontjából is.
Úgyszintén megállapítottuk már, hogy 
0,040—0,050%-nál nagyobb S tartalom  kedvezőt­
len szulfidzárvány háló kialakulásához vezethet, 
és ez a dúsulás esetenként egészen nagymértékű ütő ­
munkacsökkenést okozhat. 1050— 1100 C° körüli 
hőmérsékleten végzett diffúziós izzítás esetén a 
szuffid hártyák gömbösödésre hajlamosak, ami 
az ütőmunka növekedésével jár együtt (13. ábra).
A diffúziós izzítás időtartam át a kívánt hatás 
mértékétől függően az átkristályosító izzítás ide­
jénél 50— 150%-al hosszabbra kívánatos meg­
szabni. A  diffúziós izzítást minden esetben szemcse­
finomító izzításnak kell követnie.
Külön kell szólni az Ac3 hőmérsékletnél 
nagyobb hőfokon végzett izzítás után következő 
lehűtés sebességéről. Ez szabja meg ugyanis a 
hőkezelés jellegét, azt, hogy átkristályosító, nor-
14. ábra. Durva ferrit és perlit (200-szór)
malizáló, vagy edző folyamatról van-e szó. Ki 
kell azonban emelni, hogy a hűlés sebessége 
Ar3—Arx hőfok közben gyakorol csupán hatást 
az acél szövetszerkezetére. Ar, alatti hőmérsék­
leten már hatástalan (ennél kisebb hőmérsékleten 
a hűlési sebességnek a feszültség képződés szem­
pontjából van viszont rendkívül nagy jelentősége). 
A lassú hüléstől haladva a leggyorsabb felé, köz­
ismert, hogy a következő szövetféleségekkel 
találkozunk : durva perlit és ferrit (14. ábra), 
finom, egyenletes eloszlású perlit és ferrit (15. 
ábra), sorbit, troostit, martensit és maradék aus- 
tenit.
15. ábra. Finom, egyenletes ferrit-perlit eloszlás ( 200-szor)
Mielőtt ezeknek a szövetelemeknek az ütő ­
munkára kifejtett hatásáról szólnánk, előbb a 
megeresztésről kell megemlékezni. Ugyanis az acél- 
öntvények kezelése folyamán többnyire olyan 
munkafolyamaton esnek á t (hegesztés, egyen- 
getés stb.), ami utólagos megeresztést tesz szük­
ségessé. A 0 ,2 0 %-nál kisebb karbon tartalmú, 
vékony szelvényű és egyben kisméretű acélönt­
vények normalizálás, hegesztés vagy egyengetés 
esetén kivételesen felhasználhatók utólagos meg- 
eresztés nélkül. A nagyobb C tartalm ú vagy nagy ­
méretű acélöntvényeket azonban normalizálás, 
hegesztés vagy egyengetés esetén megeresztésnek 
vetjük alá. Ennek részben az a célja, hogy a gyors 
hűlés szövetelemeit lágyítsa. Ilyenkor a perlit, 
sorbit és troostit gömbösödik. Ezzel az ütőmunka 
növekedése jár együtt, másrészt viszont a feszült­
ségek csökkenése is bekövetkezik. Minél jobban 
megközelíti a megeresztés hőmérséklete az Acj hő ­
fokot (kb. 720 C°), annál erősebb a lágyító, illetve 
az ütőm unkát növelő hatása. Ezért minden olyan 
esetben, amikor nagy ütőmunka elérése a cél, 
650—720 C° közötti megeresztési hőmérséklet 
szükséges.
Visszatérve különféle lehűlési sebesség mellett 
keletkező szövetféleségek vizsgálatára a követ­
kezőket állapíthatjuk meg :
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Kis C tartalm ú, ötvözetlen acél ütőmunkája 
megeresztés nélkül, közepes lehűlési sebesség 
esetén (normalizálás) a legnagyobb (16. ábra).
Nagy C tartalm ú ötvözetlen acélöntvény ütő ­
munkája megeresztés nélkül viszont lassú hűtés 
esetén némileg nagyobb, m int normalizált álla­
potban (17. ábra).
Megeresztéssel az ütőmunka minden esetben 
növekszik. A két ábra figyelmen kívül hagyja a 
szelvényvastagság hatását.
.  C* 0,15 - 0,25 %
*k --------------—
A : megeresztésset
^  В : megeresztés nélkül
20
Hülési sebesség : C°/ora
16. ábra. A hőkezelés hatása az ütömunkára  
(O  =  0,15— 0,25% )
C= 0,5 -  0 ,6 0 ’/ .
17. ábra. A  hőkezelés hatása az ütőmunkára  
(0 = 0 ,5 0 — 0,60% )
Fentiekből azt a következtetést vonhatjuk le, 
hogyha nagy ütőmunka biztosítása a feladat, 
akkor az öntvény-konstrukció által lehetővé te tt  
leggyorsabb hűtés szükséges az átkristályosító 
izzítás után és ezt követően minden esetben meg­
eresztés is kell. Legjobb eredményt természetesen 
akkor várhatunk, ha az anyag hőkezelését diffú­
ziós izzítással kezdjük. Hasonló kombinált hő ­
kezelés az alábbi részfolyamatokból áll (18. 
á b ra ) :
a) diffúziós izzítás, utána hűtés levegőn,
b) szemcsefinomító izzítás, utána hűtés le­
vegőn,
c) megeresztés, utána hűtés kemencében.
A hőkezelés helyes kivitelezése jórészt az 
izzító kemence konstrukcióján és működésén 
múlik. A kemence üzeme akkor tekinthető töké ­
letesnek, ha hőmérsékletét megbízhatóan ellen­
őrizhetjük és szabályozhatjuk. Emellett pedig a 
munkatér hőmérsékletét néhány (max. 1 0 — 
2 0  C°) fokos hőmérsékletközön belül ki kell tudni 
egyenlíteni. A normalizálás céljára kocsi szer­
kezetre szerelt, kihúzható fenekű kemence szük­
séges.
A hőmérséklet tökéletes kiegyenlítése szem­
pontjából előnyös az, ha a munkatér lehetőleg 
alacsony. Em ellett rendkívül fontos a tökéletes 
töm ítettség a hamis levegő beáramlásának meg­
akadályozására.
Kisméretű kemencék közül megfelelő ered­
ményt várhatunk az olyantól, melynek égői az 
egyik oldalfalba vannak beépítve. Nagyobb ke­
mence esetén azonban az égőket mindkét oldal­
falba kell beépíteni. Az elszívó nyílásokat több 
helyre megosztva alul helyezzük el, hogy holt tér 
ne képződjék a munkatérben.
Legnehezebb a kemence alján és fent a bol­
tozat a la tt levő öntvények hőmérsékletének ki- 
egyenlítése. Ezért lehetőség szerint mellőzni kell 
a magas halmazban való hőkezelést, m ert ezzel a 
módszerrel minőségi munkát elérni lehetetlen. 
Nagyon kívánatos lenne minőségi öntvényeket
18. ábra. Kombinált hőkezelő eljárás elvi görbéje
gyártó üzemek részére olyan kemencék építése, 
amelyek fenékfűtéssel is fel vannak szerelve 
(pl. villamos fenékfűtéssel). A kemencék alja fel­
fűtés a la tt ugyanis mindvégig hidegebb a m unka ­
tér magasabban fekvő részeinél. Az egyenlete- 
hőmérséklet biztosítására a kemence teljes munka ­
terét túlnyomás a la tt tartjuk , hogy elkerüljük a 
hamis levegő beáramlását. A túlnyomás m iatt 
bekövetkező füstgáz kiáramlás ellensúlyozására 
megfelelő füst-elszívó berendezést kell a kemence 
fölé szerelni, a csarnokban dolgozók egészségvé­
delme biztosítására.
A munkatér hőmérsékletének ellenőrzésére 
használt hőelemeket úgy kell elhelyezni, hogy 
azok a munkatér valamennyi jellemző részének 
hőmérsékletét mérjék (alól-felül, elöl-hátul, sar­
kokban stb.). A kemencében m ért hőmérsékleti 
értékeket több-színírós műszerrel regisztráljuk.
C) Hegesztés
A hegesztéssel kétféle szempontból célszerű 
foglalkozni az acélöntvények ütőmunkájával kap ­
csolatban :
a) üt , öntvényhibák javítása,
b) a hegesztések m ikrostruktúrája szem­
pontjából.
Köztudomású dolog, hogy az acélöntvények 
gyártási hibáit hegesztéssel szokás javítani. A ja-
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vitást általában villamos hegesztéssel végezzük, 
csupasz, vékonyan bevont, vagy vastagon bevont 
hegesztő pálcával.
Az alábbi összeállítás bemutatja, hogy egy 
kísérleti hegesztés alkalmával hogyan változott a 
különféle pálcákkal vont varratok N tartalm a [6 ] :
Pálca Nitrogén % a varratban
C s u p a s z ...........................................................  0 ,14
V é k o n y a n  b e v o n t .......................................  0,07
V a s ta g o n  b e v o n t ......... ,..............................  0 ,04
A varrat ütőmunkája viszont a nitrogén ta r ta ­
lommal rohamosan csökken. Csupasz pálcával 
készült varrat nagy N tartalm ával szemben a 
bevont (különösen a vastagon bevont) pálca 
varratának N tartalm a lényegesen kisebb. Ez 
annak köszönhető, hogy a leolvadó bevonatból 
nagyobb mennyiségű gáz (СО) képződik, ami 
távol ta rtja  a levegőt az ívtől és ezzel mérsékli a 
N-felvételt. A GOST 25 23—44-es szabvány 
6— 14 kgm/cm2, az MNOSz 6281-es szabvány 
6 — 1 1  kgm/cm 2 ütőm unkát ír elő vastagon bevont 
elektródával hegesztett heganyag számára.
Ennek a tapasztalati ténynek alapján dön­
tünk a hegesztőpálca megválasztása alkalmával. 
Minden olyan esetben, amikor a varrat dinamikus 
igénybevételnek van alávetve, vastagon bevont 
pálcát használunk a hiba kijavításához. Csupasz 
pálca, csak sztatikus terhelés esetén célszerű.
A hegesztés m ikrostruktúrájával kapcsolat­
ban külön kell foglalkozni a hegesztés környékén 
lejátszódó folyamattal, valam int magával a var ­
rattal. A hegesztés ideje a latt a varrat környéke 
felhevül. A felhevülés hőmérsékletétől, a hon- 
maradás tartalm ától, továbbá a lehűlés sebességé­
től függően az anyagban különféle változások 
következnek be : Szemcsedurvulás, edződés, nor­
malizálás, megeresztés.
Az anyag ütőmunkája szempontjából a durva 
szemcse nem kívánatos. Ezért nagy igénybevé-
19. ábra. Hegesztés környéke beedződött állapotban 
( 100-szór )
20. ábra. 19. ábra kinagyított részlete (250-szer)
telű alkatrészek esetében hegesztés után az alkat ­
részeket átkristályosító izzításnak vetjük alá.
Ha az anyag 0,3%-nál több karbont ta rta l ­
maz, akkor a beedződés jelensége már bekövet­
kezik. Csupasz pálcával vont varrat és környéke 
gyorsabban hűl le, ezért ilyen esetben a beedződés
21. ábra. Hegesztés és alapanyag mikroképe (  100-szor)
veszélye nő. Az edzett részek ütőmunkája mini­
mális. Ezért az ilyen alkatrész teherbíró képessége 
dinamikus igénybevétel esetén kicsi. Megfelelő 
hőfokú megeresztéssel ezt a hiányosságot termé­
szetesen megszüntethetjük. A 0,3%-náí több C-t 
tartalm azó acélok hegesztése alkalmával célszerű 
az alkatrészt 250—350 C°-ra előmelegíteni. így 
csökken az acél hőelvonó képessége és vele együtt 
a beedződés veszélye is.
A 19. és 2 0 . ábrákon 0,47% C tartalm ú 
ötvözetlen acélöntvény hegesztésének mikroképe 
látható. A 19. ábra középtáján látható egy 0,4 mm 
széles martensites-troostitos átmeneti rész. E ré ­
teg szakítószilárdsága Rockwell-keménységből 
számítva kb. 143 kg/mm 2 volt. A 20. ábra a mar­
tensites részt m utatja nagyobb nagyításban.
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A beedződött réteg ridegsége mellett forgá­
csolási szempontból is veszélyt re jt magában. 
Ugyanis m int „kemény folt“ még a kemény- 
fémlapkás forgácsoló szerszámok számára is több ­
nyire a megmunkálhatatlanságig kemény anyagot 
jelent, melyen a forgácsoló szerszámok „meg­
csúsznak“ anélkül, hogy a kemény réteget eltávo- 
líthatnák.
Feltöltő hegesztés esetén a beedződött réte ­
gek megeresztését ellátja maga a hegesztésből 
származó meleg. Ezért beedződéssel főleg az 1 — 2  
soros kisméretű hegesztések esetében találkozunk.
Magának a varratnak a mikrostruktúrájával, 
Ш. annak ütőmunkájával kapcsolatban mindenek 
előtt két jellemző tény t kell megállapítani :
a) Gyors kristályosodási sebesség és finom 
primér kristályok,
b) Rendkívül nagy ütőmunka.
A varrat rendkívül nagy kristályosodási se­
bessége és finom kristályszerkezete a hegesztés 
alkalmával leolvadt ömledék gyors hőveszteségé­
nek következménye.
A 2 1 . ábrán látható mikrofelvétel 0,45% C 
tartalm ú normalizált ötvözetlen acélöntvényt és 
varrat szövetszerkezetét m utatja be. Élesen szem­
beötlő az alapanyag és varrat szemcsefinomsága 
közötti nagy különbség. Még érdekesebb azonban 
az a különbség, am it a kétféle anyag bemetszett 
próbáin végzett hajlító-ütő próba vizsgálata ered­
ményezett :
acélöntvény........ 5— 10 kgm/cm 2
v a r r a t .................  15—25 kgm/cm 2
A 2 2 . ábrán olyan próbatest látható, ami 
az ütőgép ütésének hatására nem tö rö tt el, hanem 
csak meghajlott. Jól látható az anyag szívós visel­
kedése. A bemetszés a V -varrat területére esett. 
A hegesztés vastagon bevont E 55-ös elektródá­
val történt.
A 15—25 kgm/cm 2 ütőmunkájú hegesztett 
anyag szívósság szempontjából az előállítható 
legszívósabb ötvözött acélok szívósságával ve­
tekszik. Az ötvözetlen acélöntvények ütőm un ­
káját mindenesetre többszörösen meghaladja.
Tulajdonképpen a hegesztési varrat is öntött 
szövezetű, ezért joggal vonhatunk párhuzamot 
közte és az acélöntvények anyaga között. Önként 
kínálkozik a gondolat, hogy ha sikerülne előállí­
tan i olyan acélöntvényt, melynek primér szövet- 
szerkezete akár csak megközelítően is hasonlóan 
finom lenne, m int a hegesztett anyag szövetszerke­
zete, akkor reprodukálhatnánk acélöntvény anya ­
gán is fenti rendkívüli ütőmunka értékeket. Ha csu­
pán az acélöntvény kristályosodási sebességének 
fokozása ú tján kívánunk eredményt elérni, akkor 
gyakorlatilag kivihetetlen feladat előtt állunk. 
Ugyanis a dermedési viszonyok befolyásolhatósá­
gának a hőelvonás fokozása bizonyos mértéken 
tú l h a tá rt szab. Más járható u ta t kell tehát ke-
22. ábra. Hegesztett ötvözetlen acélöntvényből kim unkált, 
bemetszett próbatest ütés után (5 -szőr)
resni. Irodalmi adatok szerint újabban nagy 
jelentőséget tulajdonítanak egyes erősen ötvözött 
acélok primér szövetszerkezetének beoltó anyagok 
útján történő finomításának (2 . ábra). (Lásd 
Nyehendzi : Acélöntés 91—97. oldal, 36. ábra és 
674. oldal.) Joggal vethetjük fel a kérdést nem 
lehetne-e találni megfelelő eredményre vezető 
beoltó anyagot az ötvözetlen és a gyengén ötvö ­
zött acélöntvények modifikálására is. A kutatók 
feladata, hogy erre a kérdésre megadják a választ.
Összefoglalás
Fentiekben ismertettem az ötvözetlen acél­
öntvények ütőmunkájával kapcsolatban azokat a 
gyártási sajátságokat, melyek főleg az üzemben 
dolgozó szakembert érdeklik. Az acélöntvények 
ütőm unkáját, a kifejtettek értelmében növel­
hetjük egyrészt az acélgyártási és kristályosodási 
viszonyok szabályozásával, másrészt megfelelő 
hőkezelési eljárással. A hegesztés rendkívüli ütő- 
munkája a varrat kedvező dermedési viszonyainak 
köszönhető. Az ütőmunka megfelelő nagy értéke, 
igen gyakran az acél öntvény jóságának és meg­
bízhatóságának a fokmérője.
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Hazai üzemi tapasztalatok grafittégelyek élettartam áról
M A R É C H A L  K Á R O L Y  ( D u g a t t y ú -  é s  C s a p á g y ö n t ö d e )
D. K. 621.745.32
Марешал Карой :
Отечественные производственные опыты о сроке службы  
графитовых тигелей
Maréchal К. :
Einheim ische Betriebserfahruiigcn bezüglich der Lebens­
dauer von Graphittiegel
M a r é c h a l  К .  :
Hom e-shop experiences on graphite-crucible life
A fémek és ötvözeteik olvasztása nagyrészt 
grafittégelyekben történik. Megfelelő tégelyek 
alkalmazásával nem csak a folyékony fém jó 
minőségét biztosítjuk, hanem elsősorban a folyé­
kony fém-termelés gazdaságosságának alapját vet ­
jük meg.
A tégelyfelhasználás a m últban is fontos 
tényezője volt az öntödék kedvező önköltség- 
alakulásának és ezért a nagyobb mennyiségű 
tégely beszerzése általában nagy gonddal és körül­
tekintéssel történt.
A beszerzés elbírálásánál elsősorban a kiho­
zatal játszott szerepet, de rendszerint figyelmen 
kívül hagyták a tégely élettartam át befolyásoló 
üzemi és szubjektív tényezőket. A tégelygyártó 
vállalatok kivétel nélkül az élettartam ot emelik ki 
mindenkor és a rendelőt az öntési szám rendszerint 
valószínűtlen nagy értékével tudják megnyerni.
A tégely élettartam ára és ezen keresztül a 
gazdaságos használatra döntő feltételek közül 
kétségtelenül meg kell vizsgálni
1 . a tégely minőségét,
2 . a tégely tűzállóságát,
3. a tégely kezelését.
Bármelyik csoportba sorolható tényező figyel­
men kívül hagyása a tégely élettartam ára fontos 
és döntő lehet.
ad 1. A tégely minőségét megvizsgálva meg­
állapítható, hogy tartóssága elsősorban a felhasz­
nált alapanyagok — a grafit és kötőanyag — 
tulajdonságától függ.
Világszerte a legjobbnak hangoztatott grafit ­
féleségeknek a tégely gyártásához való alkalmas, 
vagy kevésbé alkalmas volta, a múlt üzleti 
fogásának bizonyult. Akár a ceyloni, akár a 
madagaszkári eredetű grafitféleség kizárólagos 
felhasználása nem oldja meg a problémát, ha nincs 
megfelelő kötőanyag.
A feldolgozásra kerülő grafitfajták értéke 
kétségtelenül a karbon tartalm án is múlik. A kar ­
bonban dús, természetes előfordulású ceyloni 
vagy madagaszkári grafitok bánya állapotban 
alig 25—30% C-tartalmúak. Ezt főleg flotálással 
95—98% C-tartalomig dúsítják.
Egyéb, elsősorban bajor eredetű grafitokat is 
hasonló eljárással tudnak dúsítani, tehát ebbeli 
értékük semmivel sem marad az általában klasz- 
szikusnak ta rto tt két grafitfajta mögött. Egyes
É rk e z e t t  1967. I I I .  15-én.
kutatók (Gundlach) megállapítása szerint egy 
bizonyos grafitfajta annál alkalmasabb a tégely- 
gyártásra, minél épebb és szabályosabb a kérdé­
ses grafit kristályszerkezete. Ugyanezen múlik 
a jó hővezetőképessége is. E tekintetben tehát úgy 
látszik, hogy a természetes grafit С-tartalm a kisebb 
jelentőségű, de nem elhanyagolható adottság.
A jó tégelyt elsősorban szilárdsága és hő­
vezetőképessége jellemzi. Mindkét tulajdonság 
kizárólag a megfelelő nyersanyag felhasználásával 
biztosítható. Természetesen figyelembe kell venni 
az általános, minden tűzálló anyag használatánál 
fellépő egyéb jellegzetességeket is.
A tégely sajátos igénybevétele m iatt, a köve­
telmények együttesen lépnek fel. E követelmények 
összességének aligha tud bármelyik gyártó vál­
lalat is eleget tenni.
Saját gyakorlatból ve tt öntési számok 
alapján keresni kívánom a mai rendkívül gyenge 
tégelyélettartam okát.
Pl. :
„De, Cente“ gyártmányú tégelyek élettartam a 
természetes huzatú koksztüzelésű kemencében— 
aszerint beépített tégely volt-e vagy nem— 
10— 15 adag bronz (1930-as években).
,,Diamant Rapid“ jelzésű tégelyek élettartam a 
85— 100 adag bronz, (1935— 1938. években). 
Ugyanaz 1940—44. években ónbronzzal 65 -—• 
80 adag.
Ugyanaz 1940—44. években 5% Ni-t ta rta l ­
mazó sárgaréz olvasztásakor 40—45 adag.
,,.Tűvel“ jelzésű (1936—38) aránylag vékony té ­
gelyben 48—60 adag sárgarezet lehetett 
olvasztani.
,,Montchanin“ jelzésű francia tégely (1930—35) 
igen vékony fallal 35—50 adag sárgaréz és 
bronz adagot b írt ki.
,,Salamander“ jelzésű angol tégelyek élettartam a 
(1938—39) 80—85 adag, kivételes beépített 
tengely esetén 1 2 0  adag is volt.
Ugyanaz nikkeles anyagra (5% Ni-tartalmú 
sárgaréz) 50 adag körül.
Ugyanaz 20% Cu—Ni segédötvözet készítése­
kor 20—25 adag.
,,Mammuth“ jelzésű tégely(1938—42) 60—70 adag.
Az ellátó szervek által jelenleg rendelkezésre 
bocsátott, rendszerint Mammuth-gyártmányú té ­
gelyek élettartam a 6 —20 adag, igen ritkán 30 
adagot is kibírnak.
A könnyűfém olvasztás terén az adatok nem 
ennyire egyezőek. A legjobb márkák is szinte 
egyedenként változó öntésszámot adnak.
Az újabban használatba kerülő szilícium- 
karbid-alapú tégelyekben (Amand-gyártmány) 
átlag 80— 120 adag olvasztható, de van olyan té ­
gely is, mely 183 adag leolvasztását is bírta.
Lengyelországban (1952) Super Rapid elne­
vezésű tégelyekkel elérték a 60—70 adagot, 
az Amand jelzésű öntésszáma pedig alumínium ­
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bronzzal és különleges sárgarézzel mindig meg­
haladta a 1 2 0  adagot.
A közölt adatok egy-egy öntödében gyűjtö tt 
értékek átlaga. A kemencék minden esetben 
120—130 kg-os tégelyt befogadó, természetes-
1. á b ra . E g y  n a p i  h a s z n á la t  u tá n  m u ta tk o z ó  re p e d é se k  
a  té g e ly  a l já n .  A  kem en ce  a  1 1 . á b rá h o z  h a so n ló , te r m é ­
sze te s  h u z a tú , m e ly b e n  g á z g y á r i  k o k s s z a l  tü ze ln e k .
A  té g e ly  n a g y s á g a  6 0 0  m á r k a . B e o lv a s z to tt  a n y a g  : 
1 8 0  k g  D ö A I S i
huzatúak voltak. A fűtőtér 80— 100 mm a tégely 
körül. A kiemelés kézi fogóval, vagy daruval 
kezelt fogóval történt. A kiemelés előtt a kokszot 
teljesen le kellett „szúrni“ , hogy a tégely szabadon 
álljon. A fogót, ill. annak pofáit 2 —3 hetenként 
egy-egy új tégelyhez kellett hozzáidomítani. A 
kezelő személyzet hosszú időn át ugyanaz volt.
K átrányolajjal tüzelt kemencében a tégelyek 
élettartam a 1 0 — 1 2 %-kal kisebb volt,, annak
2 . á b ra . K ö z v e tle n ü l a  k i i z z í tá s  u tá n  b e a d a g o lt tö m b fé m  
b e o lv a sz tá s a  k ö zb en  le v á lt  a  té g e ly fe n é k . 6 0 0  m á rk a ,  
D ö A I S i
3 . á b ra . H a t n a p i g  ta r tó  fo ly a m a to s  ü z e m  u tá n  a z  5 0 0  
m á r k á s  té g e ly t  c se ré ln i  k e lle tt. J é lle g ze te se k  a z  1 . á b r á ­
h o z h a so n ló  k e re sz tre p e d é se k . A  té g e ly  fe lső  ré sz e  m a jd ­
n e m  sé r te tle n . A z  e ls z ín e ző d é s  k e zd e té tő l le fe lé  in d u l  
m e g  a  g r a f i t  n a g y fo k ú  k iég é se . A n y a g :  D ö A I S i
ellenére, hogy 2—3 naponként 5— 8  fokkal elfor­
gatták  őket.
Gázolajjal tüzelt kemencékben a tégely élet­
tartam a valamivel nagyobb volt, m int a kátrány ­
olajjal tüzelt kemencékben, valószínűleg a kisebb 
kéntartalom m iatt.
4 . ábra'. A  té g e ly  fe n e k e  a  h a r m a d ik  n a p o n  n a g y  d e to n á ­
c ió v a l v á lt  le
A tégelyek felülete zománcos volt, belső 
felületükön ott, ahol a fürdő felülete a tégellyel 
érintkezett, gyenge, gyűrű alakú eróziós jelenség 
látszott, s ugyancsak fényesen zománcos. Ezzel 
ellentétben, a mai tégelyek felülete erősen repe- 
dett, mozaikszerű leválásokkal és zománckép­
ződés nem észlelhető. Jelenleg használt tégelyek 
(Mammuth) rövid használat után rendszerint a 
vastag fenéken körülrepedeznek ( 1 .* ábra). A té ­
gelytöretét 5— 10 öntés u tán vizsgálva, vörösesből 
sárgába futó barnás színű, középen jól látható kb. 
5— - 8  mm vastag, a szélek felé eltünedező grafit 
csíkkal. A töretből tehát világosan látható, hogy 
a grafit aránylag rövid használati idő után nagy­
részt kiégett.
Hosszirányban vizsgálva a töretét, az tapasz ­
talható, hogy a tégely felső, ny ito tt vége felé a
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5 . á b ra . a )  E g y  h e ti  ü ze m e lte té s  k ö zb e n  e g y  h o s s z ­
i r á n y ú  re p e d é s  k e le tk eze tt, a  le s zú r á s  i s  k ö zrem ű k ö d h e te tt,  
b )  3 4  n a p i  ü ze m e lte té s  u tá n  v á lt  h a s z n á lh a ta t la n n á  e g y  
8 0 0  m á r k á s  S a la m a n d e r - té g e ly . ( M in d e n  té g e ly  v a s á r ­
n a p  é jfé ltő l, s zo m b a t é j f é l ig  v a n  ü z e m b e n )
grafitkiégés nagyobb mértékű, mint az alsó, a 
fenék felőli részeken, ahol nagyobb az üzemi hő­
mérséklet.
A jelenség okát vizsgálva tudni kell, hogy a 
grafit már 620—700 C°-on a levegőn elég. Nagy 
levegőfelesleggel való tüzelés esetén ez az általános 
eset, a kemencében álló tégelyből gyors a grafit- 
kiégés.
Kénnel a grafit 600—700 C°-on széndiszul- 
fiddá vegyül. Olvasztó kokszunk kénben sajnos 
eléggé dús, amiből az következik, hogy a 0,5— 
1 ,0 0 %-nál több ként tartalmazó olvasztókoksz 
a legjobb tégelyeket is tönkreteheti.
A tégely anyaga természetesen hatással van 
a tüzelőanyagfelhasználás mennyiségére. Részben
6 . á b ra . E g y  5 0 0  m á r k á s  A m a n d - té g e ly  3 7  n a p o s  á l la n d ó  
ü z e m e lte té s  u tá n i  á l la p o ta .  A  m é g  te l je s e n  é p  té g e ly t ,  a  
la s s a n  b eá lló  h ö v e ze tő k é p e ssé g  c sö k k e n é s  m ia t t  k e lle tt  a  
h a s zn á la tb ó l k iv o n n i .  A z  o lv a s z tá s i  id ő  c sa k n e m  k é ts ze ­
re sére  e m e lk e d e tt . A n y a g :  D ö A I S i
az olvasztás idejét módfelett meghosszabbítja, 
ezért a tüzelőanyagfogyasztás is nagyobb (8 . ábra). 
Az olvasztás gazdaságossága ilyen vonatkozás­
ban is, nagymértékben függ a tégely minőségétől.
A 9. és 10. ábrák a két minőségi csoport 
egyes tulajdonságait állítják szembe egymással.
7. á b ra . A  6 . á b rá n  b e m u ta to tt té g e ly  fe n é k részé b ö l e redő  
ré sz le t. A  fé n y e s  r é s z e k  a  m é g  k i  n e m  é g e tt s z i l íc iu m -  
k a r b id  s z e m c sé k . A  k iseb b  d a ra b , u g y a n a z o n  té g e ly  s z á j-  
részéb ő l e red . I t t  a  S iC  ré szec sk é k  m é g  n e m  é g te k  k i ,  
e lle n té tb en  a  g r a f i to s  té g e ly e k k e l, a h o l a  k a rb o n  k iég é s  
m á r  k is  h ő m é rsé k le te n  is ,  e rő te lje sen  v é g b e m e g y
ad. 2. К grafitkiégés a tégely élettartam ára 
és gazdaságosságára végzetes. A grafit tudvalé ­
vőén a tégely jó hővezetőképességét biztosítja, 
kiégése után a kötőanyag alkotta váz hővezető­
képessége rohamosan csökken. Ezzel magyaráz­
ható, hogy hosszabb idő óta üzemelt tégelyek fo­
lyékony fémkihozatala erősen csökken.
1 . tá b lá z a t
H ő m é rsé k le t
20 500 1 900 1300
C°
G r a f i t .............. 86 84 71 60 k a l/m , ó, C"
T ű zá lló  a g y a g 2,6 2,55 2,15 1,9 k a l/m , ó, C°
M agné zium - 
o x id  ........... 3,5 3,3 2,7 _ k a l /m , ó, C"
H o m o k ........... 1,35 1,2 1,4 1,4 k a l /m , ó, C°
R éz Cu ......... 300 — — — k a l/m , ó, C°
Egyes anyagok különféle hőmérsékleten meg­
állapított hővezetési tényezőjét vizsgálva (1 . táb ­
lázat) azt a következtetést vonhatjuk le, hogy 
minél nagyobb a grafittartalom, annál nagyobb 
a tégely hővezetőképessége. A grafit részleges 
vagy teljes kiégése magával hozza a gazdaságtalan 
üzemeltetést, am it a táblázat 1 . és 2 . sora vilá ­
gosan szemléltet. A grafit teljes kiégésekor a 
tégely olvasztásra már nem is alkalmas. Bizo­
nyítja ezt az a körülmény is, hogy a tégely élet­
ta rtam a végéhez közeledve az olvasztási idő 
25—50%-kal hosszabb ideig ta rt, mint új korában.
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8 . á b ra . K ü lö n fé le  m in ő sé g ű  té g e ly e k  k o k s z fo g y a s z tá s a .
1 . K e r e s k e d e lm i m in ő s é g ű  g r a f i t té g e ly e k  k o k s z fo g y a s z tá s a  
% -b a n . I I .  J ó  h ö v e ze tö k é p e ssé g ű , m in ő s é g i  té g e ly e k  jó v a l  
kevesebb  k o k szo t f o g y a s z ta n a k
A korábban em lített olajtüzelés esetén észlelt 
rövidebb élettartam  a kemencében levő erősebb 
légáramlásnak tulajdonítható. Részben a porlasz­
tá st végző levegőmennyiség egy része, de főleg a 
hozzávezetett elégetőlevegő, a tégelyt erősen „szá ­
r ítja“ és a grafit kiégést elősegíti. A tégelynek a 
befúvás tengelyéhez viszonyított időnkénti elfor- 
dítása ezt a folyamatot késlelteti, de nem gátolja.
9 . á b ra . A z  o lv a s z tá s i  id ő  a  g a zd a s á g o s  o lv a s z tá s n a k  
fo n to s  té n y e ző je . I .  J ó  h ö v e ze tö k é p essé g ű , m in ő s é g i  té g e ly ­
ben  a  fé m  g y o rsa b b a n  o lv a d , m in t  I I .  ro ssza b b  h ő veze tő -  
k é p e s sé g ű , —  á lta lá b a n  k e re sk e d e lm in e k  is m e r t  — t é ­
g e ly ek b e n . A  s z a g g a to tt  v o n a la k  a  szé lső  é r ték e k e t je le n ­
t ik .  V o n a tk o z ik  1 0 0  k g  ó n b ro n zn a k  te r m é sz e te s  h u za tú  
k em en céb en  v a ló  o lv a s z tá s á r a
Érdekes a folyékony fém tükrénél mutatkozó 
eróziós jelenség. A túlzott mennyiségű takarószer 
a tűzálló kötőanyagot oldó hatása akkora, hogy a 
grafitpelyhek teljesen szabaddá válnak. Pl. másfél- 
szeres mennyiségű Cuprit-Regenerátor használata ­
kor tapasztalható jelenség, hogy az oldás a tégely 
belső felületén 5— 8  mm mélységig hatol.
Megítélésem szerint hamis felfogás, hogy a 
tégelyek tűzállóságát pl. mázakkal fokozni lehet.
A tégely lágyulásánál jóval kisebb hőmérsék­
leten olvadó mázréteg a tégelyt bevonja. Inkább a 
szállításkor és a tárolásnál bír j elentőséggel. A tégely - 
cserép ui. nyers és kiégetett formájában meglehe­
tősen porózus. A hajszálcsöves cserép a nedves 
levegőből aránylag sok nedvességet képes fel­
venni. Hiányos előszárítás következménye, hogy 
a hajszálcsövekben képződő gőznyomás akkora 
lehet, hogy a tégely falát is szétrepesztheti (1. 4. 
ábrát). Ennek ellensúlyozására alkalmazzák tu ­
lajdonképpen a tégelymázt. Ez az égetési hőmér­
sékleten megfolyósodik és a felületi pórusokat úgy 
ahogy befedi, a nedvesség felvételt azonban m in ­
denesetre csökkenti.
A nehézfémek olvasztásakor egyébként jól 
bevált tégelyek könnyűfémek olvasztására a leg­
többször nem válnak be. A tégely alapanyagába 
szükségszerűen bizonyos hőmérsékleten olvadó 
folyósító anyagot is kevernek. Ezek a folyósító 
anyagok a nehézfémek olvadás hőmérsék­
letén (kb. 900 C°) megolvadnak és folyós máz­
ként a tégely falát is bevonják. A kisebb hőmér-
1 0 . á b ra . A  g a z d a s á g o s  o lv a s z tá s  e lső so rb a n  a  té g e ly e k
h ö v e ze tö k é p essé g é tö l fü g g .
1 . é s  I I I .  m in ő s é g i  té g e ly  h ő v e ze tö k é p essé g e .
1 1 .  é s  I V .  n o r m á l  m in ő s é g ű  té g e ly a n y a g  h a so n ló  é r té ­
k e it  s z e m lé lte t ik
sékletén olvadó alumínium-ötvözetek hőfoka nem 
elegendő a folyósító szer megolvasztására, tehát 
a tégely grafittartalm át kiégés ellen védeni sem 
tudja ; Fe2 0 3- és Si02-ben dús kötőagyagból a 
folyékony alumínium és ötvözetei a szilíciumot is 
kioldják, ez a grafit kiégését különösen elősegíti. 
A kisebb hőmérsékleten megolvadó folyósító 
anyagok jelenléte (kb. 480—550 C°) nagyon kí­
vánatos, mert az ilyenek az alumínium és ötvözetei 
Si-oldóképességének ellentállanak, s a tégely 
élettartam át jelentékenyen meghosszabbíthatják.
Külföldön az alumínium és ötvözeteinek 
olvasztására és melegen tartására a fenti köve­
telményeket kielégítő tégelyeket használnak, ez­
által élettartam uk jóval nagyobb, m int a nehéz­
fémek olvasztására használt tégelyek alkalma­
zása esetén. (Könnyűfémöntödéink és a tégely­
ellátó külkereskedelmi szerveinknek különösképpen 
figyelmébe ajánlom.)
A jelenleg használatban levő grafittégelyek
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a gyakorlatban nem válnak be és módfelett 
drágáknak bizonyulnak, mert az alig 3— 10 napig 
ta rtó  felhasználás alatt, kevés adag leolvasztására 
képesek. Az. előmelegítés alkalmával gyakran 
előfordul, hogy vörös izzáskor, de még üres álla ­
potban, a tégelyfenék bereped (1. az 1. és 4. ábrák).
A gyártómű szakembere erre a körülményre 
megfelelő magyarázatot adni nem tudott. Erre 
vonatkozó okot alighanem a kötőagyag meg nem 
felelő voltában kell keresni, vagy talán a grafit 
és tűzállóagyag hőtágulása nincs eléggé össze­
hangolva. Esetleg a keverés aránya sem meg­
felelő vagy a formázás, döngölés rossz. Mindezek 
a kérdések a tégelygyártó problémái, a fémöntő 
csak sajnálatos részese és áldozat vállaló ja e káros 
jelenségeknek.
A fenék gyakori berepedésének okát a tégely ­
fal (profil) meg nem felelő voltában is lehet ke­
resni. Kétségtelenül a Mammuth-jelzésű tégelyek 
falerőssége jóval nagyobb, m int az egyéb márkájú 
tégelyek fala. Feltehető, hogy ez a profil-kiképzés 
a nagyobb melegben a már em lített tényezők 
hatásával megtoldva lép fel. A túlságosan vastagra 
kiképzett fenék és átmeneti rész, szabad tágulásá ­
ban valószínűleg gátolt és ennek hatására beáll a 
repedés (először belülről). A jelenségek összetett 
módon lépnek fel, tehát egyiknek a másiktól 
való elkülönítése és egyenkénti megfigyelése gon­
dos laboratóriumi munkát és kísérleteket tenne 
szükségessé.
A gazdaságosságot figyelembe véve a tégelyek 
ára elég változatos.
Az átlag tégelyár 1,45 F t (1. űrtartalom  
Cu =  márka).
1 1 . á b ra . a) A  k e m e n c e a k n a  s im a  k ik é p z é s e  n e m c s a k  
tü ze lé s , h a n e m  té g e ly fo g y a s z tá s  s z e m p o n tfá b ó l i s  k e d v e ­
zőbb . A  tű z  e g ye n le te se b b , a  k o k sz  n e m  tu d  a n n y ir a  fe n n ­
a k a d n i ,  le s z ú r á s a k o r  k ise b b  a  k e le tk ező  té g e ly k á r .  
b) A  k em en ce  k ü lö n ö s  k ik é p z é s e  fo ly tá n  a  tű z  jó v a l  
g yen g éb b . A  fe lső  ré sz é n  a  k ú p o s  k ik é p z é s  m ia t t  a  le v e ­
gőben  d ú s  fü s tg á z o k  á r a m lá s a  n a g y ,  m in e k  k ö ve tk ez téb en  
a  g r a f i t  g y o rsa b b a n  é g  k i .  J e l l e m z i  a z  a r á n y la g  n a g y  
té g e ly fo g y a s z tá s . A  k o k sz  a  k iá lló  té g la sz é le k e n  m eg a k a d ,  
b e s z ú r á s k o r  fo k o zo tt a  té g e ly k á r v e s z é ly
Amand tégelyár 2,90 Ft/m árka.
Diamant tégelyár 2,60 Ft/m árka.
Figyelembe véve a tégelyek kihasználási 
lehetőségét, azt látjuk, hogy a legolcsóbb tégely, 
az üzemben tulajdonképpen a legdrágább.
Az előbbiekben közölt adatokat alapul véve
1 — 1  kg tégelyköltséghányad alakulása a követ­
kező : ( 1 2 0  márkás tégelyt véve alapul).
Diamant—Super 
3 1 9  F l
---- —  =  0,0325 Ft/kg =  3,3 fill./kg9600 kg ’ / s ’ /&
megolvasztott fém.
Mammuth
1 7 4  ^  ■= 0,0725 Ft/kg =  7,3 fill./kg 




14 400 kg 
megolvasztott fém.
=  0,0242 Ft/kg 2,42 fill./kg
A teljes hazai tégelyfogyasztást nem ismerem, 
de ha feltételezzük, hogy a fogyasztás 500.000 
márka/év, úgy pl. ha a Mammuth helyett 
Amand-tégelyeket használnak fémöntödéink, úgy 
évi 2  350 0 0 0  F t megtakarítás volna elérhető 
népgazdaságunknak. A devizafelár, amely pl. 
nyugati államok és baráti államok között esetleg 
fennáll, bőven megtérülne a tégelycserével kap ­
csolódó munka, az anyagelfolyás megakadályo­
zásával, a termelés kiesés és energia megtakarítás 
révén.
A szilíciumkarbid tartalm ú tégelyek további 
jótulajdonsága, hogy a tárolására — a törés és 
csorbítás meggátlásán kívül — egyéb gondot nem 
kell fordítani.
a d .  3 .  A tégely kezelése eléggé közismert. Az 
előzetes és fokozatos kiizzítás, a száraz helyen 
való tárolás stb. minden öntöde elsőrendű kö­
telessége. Sajnos e tekintetben még igen sok a 
kívánni való. A tégelyek helytelen tárolása, h ir ­
telen felhevítése, vagy túlkorán anyaggal való meg­
töltése napirenden van. Ezek az anomáliák nagy ­
ban hozzájárulnak a felderíthetetlen, de nagymér­
tékű tégelykárok előidézéséhez.
A tégely tárolás sok módja között a legmeg­
felelőbbnek lengyelországi öntödékben lá to tt el­
járást lehet mondani, ahol 2 "-os deszkát alul 
felül bitumennel vontak be. A deszka felső részére 
kátrányozott fedőlemezt ragasztottak s erre he­
lyezték a tégelyeket.
A tégelyekkel való helyes gazdálkodás a fém ­
öntöde önköltségében igen fontos tényező. Értéke 
nagyobb, m int akár az energia felhasználás vagy 
az olvasztás közbeni leégés értéke. Ha a három 
tényezőt kezünkben tudjuk tartan i és megfelelően 
szabályozni, nemcsak önköltségcsökkentést, ha ­
nem komoly minőségjavítást is eredményezhe­
tünk, különösen, ha megfelelő kemencét is üze­
meltetünk (1 1 . ábra).
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Összevetve az elmondottakat, megállapítható, 
hogy nem a legkisebb egységárú tégely egyúttal a 
legolcsóbb is. A gazdaságos olvasztás alapja a jó ­
minőségű, hosszú életű tégely, melynek minősége 
több tényező eredménye. Az összehangolt alap- 
feltételek, mint tűzállóság, tégelyminőség, meg­
felelő profil-megszerkesztés, nyersanyag összetétel, 
égetés, izzítás, tárolás, továbbá a helyes kezelés
biztosításával az üzem önköltségét csökkenteni és 
a gyártandó anyag minőségét nagymértékben 
javítani lehet.
I t t  kell még megemlítenem, hogy a tégely­
fogyasztás szempontjából a fém öntödéket minő­
ségi koksszal kell ellátni, mellyel nemcsak a tégelyt 
lehet kímélni, hanem nagy mennyiségű energiát 
is meg lehet takarítani.
A szerszámgépöntvények kopásáról
Irodalmi összefoglalás
C S E H  M I K L Ó S  é s  G A Ä L  A I D O U  o k i .  k o h ó m é r n ö k ö k  ( C s e p e l i  V a s m ű  v a s ö n t ö d é i )
1). K . 6 2 1 .7 4  : 6 2 1 .9 .0 0 4 .6
Чех М и к л о ш — Г а а л  А н д о р  :
Об износе отливок для инструментальных станков
C seh  М . ,  O a á l А .  :
Über dem Verschleiss der W erkzeugsm aschinengüsse
C seh  M .  and C a á l A .  :
N ote on the w ear o l m a ch in e-too l ca stin gs
A kopás annyira bonyolult jelenség, hogy 
kísérletileg, laboratóriumi eszközökkel valamely 
anyag, vagy több anyag egymáshoz viszonyított 
kopásállósága nehezen határozható meg. A labo ­
ratóriumi kísérletek adhatnak ugyan tám pontot 
az egyes anyagok viselkedéséről, de gyakran 
éppen arra világítottak rá, hogy a gyakorlatban 
előforduló viszonyokat nem képesek utánozni. 
A kopásállóság egyetlen megbízhatónak minő­
síthető vizsgálata tehát az üzemi próba marad, 
vagyis az, hogy a vizsgálandó anyagokat üzem 
közben megfigyelik.
A szerszámgépöntvényeken ezek a vizsgála ­
tok különösen nehezen hajthatók végre, mert 
szükségszerűen hosszú időt igényelnek, az önt­
vények csak hosszú évek a la tt kopnak néhány 
tized- vagy századmillimétert, és éppen ez a 
célunk is a gépek pontos munkája érdekében. 
Az egyenletes kopás a gépeken szabad szemmel 
nem figyelhető meg. Van azonban még egy káros 
jelenség, a különböző fajtájú berágódás, amely 
az öntvények felületét szemmelláthatóan is 
erősen rontja. A berágódás termékei az öntvény 
felületén újabb és újabb karcolásokat idéznek elő, 
erőteljesen rontva ezzel a felületét. A berágódás 
és a kopás tehát összefüggenek és egymást be­
folyásolják. Összegezve : kétféle jelenség roncsolja 
az öntvény felületét : az egyenletes kopás és az 
agresszív berágódás.
1955. év februárjában (1) kétízben is v itá t 
hallottunk e helyen az öntvények csúszófelületé­
nek hibáiról. Az átvevők által kifogásolt hibák 
kétféle jellegűek voltak : egyrészt a pórusosságot 
kifogásolták, amelyről kiderült, hogy az az erő ­
szakos forgácsolás és köszörülés okozta durva
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igénybevételnek, valamint az öntvényben levő, 
az előírtnál durvább grafitnak a következménye, 
másrészt a „szeplősség“ okozott gondot, amely­
ről viszont megállapították, hogy az a foszfidos 
háló által bezárt sötétebb mezőknek a következ­
ménye.
Bár mindkét jelenség elsősorban a tetszetős­
séget rontja, és komoly aggodalmakat a tartósság, 
szilárdság vagy kopásállóság tekintetében nem 
hallottunk, mégis voltak és vannak még .olyan 
vélemények, amelyek a pórusos felületeket rosz- 
szabbnak minősítik, elsősorban azzal a meg- 
okolással, hogy azok a kopást nem állják vagy 
szilárdságiig  gyengébbek. Megjegyzendő, hogy 
az öntvényhez külön öntött szakítópálcák szi­
lárdsága az előírtat gyakran jóval meghaladta.
A pórusos felületről Karsay (2 ) valószínűnek 
mondja, hogy az a kopással szembeni ellenállást 
növeli. A pórusok a megmunkált felület legfeljebb
2—5% -át foglalják el, a hordozó felületet tehát 
alig csökkentik, viszont növelik a felület olaj- 
tartását. A pórusokat tehát nem lehet hibaként 
kezelni. A pórusok széleiről kitöredező szemcsék 
sem jelenthetnek berágódási veszélyt, m ert ezek 
jórészt grafit-darabkák és kenőanyagként mű­
ködnek. Karsay szerint a pórusok 0,6 mm-ig 
semmiféle veszélyt nem okoznak, a pórusos felü­
let e határig kifogástalanul működhet.
A szeplősség nem kerülhető el az ön tö tt ­
vasban mindig meglevő foszfor m iatt, de ez a 
P-tartalom  — am int látni fogjuk — az öntvény ­
ben nem káros, sőt hasznos lenne, éppen a kopás- 
állóság javítása érdekében tovább növelni, ami 
a külföldi gyakorlatban is szokásos.
A kopásállóság kérdése még ny ito tt és n in ­
csenek közvetlen adataink a szerszámgépöntvények 
kopásáról sem, különösen pedig nem tudjuk, 
hogy milyen legyen a tartós, kopásnak és berágó- 
dásnak ellenálló öntvény.
Ezzel kapcsolatban néhány külföldi adatot 
fogunk ismertetni, hogy azokat a gyártásban, de 
előírásainkban is hasznosítsuk. A kérdés vizsgá­
latával egyébként kevés irodalmi közlemény fog­
lalkozik. A kopásállóság kérdését ugyan sokan 
tárgyalják, pl. belső égésű motorok vagy a csap­
ágyak szempontjait ta rtva  szem előtt, de a szer-
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számgépöntvények kopását kevesen tanulmányoz­
ták.
Klingenstein, Th. és Kopp. H. (3) az ön tö tt ­
vas kopásállóságáról laboratóriumi vizsgálatok 
alapján a következőket állapította meg :
1. Legjobb a tisztán perlites öntöttvas.
2 . A túlságosan finom grafit kedvezőtlen.
3. A dendritközi grafit hatása kedvezőtlen.
4. Növekvő foszfortartalom jav ítja  a kopás- 
állóságot.
5. Ötvözéssel (karbidképzők, Cr és Mo ada ­
golásával, Ni-adagolással együtt) a kopással szem­
beni ellenállást növelni lehet, de a fenti ötvözök 
nélkül is lehet kopásálló ötvözetet készíteni.
6 . A Brinell-keménység alapján a kopásálló ­
ság nem ítélhető meg. Ebben a tekintetben sokan 
végeztek vizsgálatot és az eredmény egyértelműen 
ezt igazolja.
Ezért nem indokolt, hogy néhol a kopásnak 
k ite tt öntvények átvételi feltételeiben a Brinell- 
keménységet még mindig nagyjelentőségűnek 
tartják . A Brinell-keménység előírása csak o tt 
indokolt, ahol ezzel a szövet perlites jellegét 
kívánjuk ellenőrizni.
7. Ha öntöttvas csúszik öntöttvason, a ko­
pásra az egymáson dolgozó öntvények keménysége 
közötti különbség mértékadó. Az eredmény akkor 
a legjobb, ha a két öntvény keménysége közel 
azonos.
8 . A kopás a terheléstől és sebességtől függ. 
Általában növekvő igénybevétellel növekszik.
A fentiek legkülönfélébb módszerekkel több 
intézményben végzett vizsgálatokkal egyértel­
műen beigazolódtak, ezzel tehát a kopás problé ­
mája megoldottnak lenne tekinthető. Ez azonban 
sajnos így nem érvényes, mert sok egyéb körül­
mény is befolyásolja a kopást, ezek hatása rövid 
laboratóriumi vizsgálattal nem állapítható meg.
A forgácsolásnak lényeges hatása van a ko­
pásra. Feltétlenül szükséges, hogy a forgácsolás­
kor az egyes műveletek az előző művelet által 
fellazított réteget eltávolítsák, ellenkező esetben 
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1. á b r a
kipereghet (1. ábra). A roncsolás néha a durvább 
szemcsés ferrites anyagon kisebb lehet, ami a 
ferrites öntöttvas jobb képlékeny alakváltozásával 
lehet összefüggésben. Ebből következik, hogy a 
nagyobb szilárdságú öntöttvasra nagyobb figyel­
met kell fordítani a forgácsoláskor. A lágyabb
öntöttvas jobban és gyorsabban bejáródik, mint 
a kemény. A keményebb öntvény nem kielégítő 
forgácsoláskor inkább hajlamos berágódásra, mint 
a lágyabb ferrites.
Általában a kopás csökkentésére két lehető ­
ség kínálkozik :
1 . Kiválóan kopásálló anyag használata, 
ekkor a többi körülmény (kenés, hőmérséklet, 
korrózió, felületi simaság) hatása mellékes lenne.
2 . Az előbb felsorolt körülmények befolyáso­
lása kedvező irányban, ekkor az ötvözet minő­
sége nem lényeges.
Az utóbbi eljárást kell mindenképpen előny­
ben részesíteni.
Idő arakban Felületi simaság, mikrohürctyk
2. á b r a
Lewis (4) részletesen vizsgálja a megmunkált 
felületek minőségének a hatását azok kopá­
sára és megállapítja, hogy a felületi simaság a 
kopást erőteljesen befolyásolja. Jellemző erre az 
a diagram (2 . ábra), amelyen egy acélcsap kopá­
sát m utatják be a kezdeti simaságtól függően. 
A csapok fehérfém-csapágyban futottak. A dia ­
gramot Barwell, Kaye, Van Nymegen és Mor­
gan (5) munkája alapján közlik.
Simándi F. (6 ) nagyon alapos m unkát közölt 
a szerszámgépek és alkatrészeik kopásáról. A csú­
szóvezetékekre vonatkozó, főként irodalom alap ­
ján közölt néhány megállapítását i t t  megemlít­
jük.
Egyébként azonos körülmények között a 
vezetékek kopása kisebb, ha a vezeték és ellen- 
darab keménysége különböző. Megoszlanak a véle­
mények arról, hogy az egymáson elcsúszó veze­
tékek közül melyik legyen a keményebb.
A keménység csak igen különleges körülmé­
nyek között van egyértelmű kapcsolatban a 
kopásállósággal. Példának említhetők a kokillázva 
öntött és ezért keményebb vezetékek, amelyek a 
kopásállóság szempontjából nem voltak a vára ­
kozásnak megfelelően jók a homoköntésű agyak ­
kal szemben. Kiderült, hogy a nagy Si- és kis C- 
tartalm ú, valamint a normális öntöttvas hűtő ­
vasakkal öntve hamarabb megy tönkre, m int az, 
amelyiket nem kokillázva öntöttek. A kopásálló­
ság növelése szempontjából nem szabad tehát 
túlértékelni a fenti módszer hatását.
Egyes országokban egyre jobban terjed a 
vezetékek munkafelületének lángedzése vagy in ­
dukciós edzése.
Az egyik gépgyárban kísérleteket folytattak 
acetilén-oxigén-lánggal edzett és köszörült eszter­
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gavezeték tönkretételére. A szánt forgattyús hajtó ­
mű mozgatta, kb. 2  kg/cm 2 nyomás mellett. 
Ugyanilyen vizsgálatnak vetettek alá egyidejű­
leg olyan gépet is, melynek edzetlen vezetékei 
voltak. Hét havi szakadatlan munka után, mely­
nek során a szán mindkét gépén 6  millió löketet 
te tt  meg, az edzett vezetékek nem m utattak 
mérhető kopást és a felületen egyetlen karcolás 
sem volt, ugyanennyi idő a la tt az edzetlen veze­
tékek egész hosszukban és egyenlőtlenül, több 
m int 0,05 mm kopást m utattak . Más, hasonló 
laboratóriumi kísérletek szerint a világítógázzal 
lánggal edzett öntöttvas vezetékek kopása ötször 
kevesebb, m int az edzetleneké. Az öntöttvas 
vezetékek lángedzésének hatásossága ebből nyil­
vánvaló.
E módszernek előnye a szükséges berendezés 
egyszerűsége és olcsósága. A vezetékek vetemedése 
az edzés következtében a vezeték alakjától és 
keresztmetszetétől függ és néha nem haladja meg 
a 0 ,1 — 0 , 2  mm-t. Ezek az alakváltozások nem 
nagymértékűek, tekintve, hogy a vezetékeket 
edzés után köszörülik.
Simándi néhány következtetését a követke ­
zőkben idézzük :
a) Az öntöttvas vezetékek abszolút kemény- 
ségi értéke önmagában nem jellemző annak kopás- 
állóságára. Normális üzemi feltételek között a 
vezetékek legcélszerűbb keménysége 160— 180 
kg/mm 2 HB.
b) A legnagyobb kopást és legnagyobb haj ­
landóságot a berágódásra két azonos keménységű 
vezeték érintkezése esetén figyelték meg.
c) A megmunkálás módjának befolyását a 
kopásállóságra a következő összeállítás m utatja.
Asztal Szán Viszonylagos kopás




A vezeték kopásállóságának javítása érde­
kében tehát célszerű az ágy- és szánvezetéket 
egyaránt köszörülni.
d) Az érin tkező  ö n tö ttv a s  vezetékek  előzetes 
b e já ra tá sa  tisz ta , vagy  g rafito s o lajja l, erősen 
k ito lja  a  berágódás kezdetének  p illa n a tá t a  be 
nem  já r a to t t  vezetékekéhez képest. A kis felü leti 
nyom ással előzetesen b e já ra to tt  vezetékek  a  kenés 
m egszüntetése u tá n  is m ég hosszú ideig képesek 
dolgozni a  berágódás m egjelenése nélkül.
e) A C-tartalomnak 3—3,6%-ra, a P-tarta- 
lomnak 0 ,1 —0,5%-ra való megnövelése, a Si- 
tartalom nak pedig 1,4—0,9%-ra való csökkentése 
megnöveli az öntöttvas kopásállóságát.
*
A B rit Ö ntöttvaskutató Társaság kutatói 
tanulmányozták a szerszámgépek vezetékeinek és 
csúszófelületeinek kopását (7). Mielőtt vizsgála­
ta ikat leírják, részletes áttekintést adnak az e 
területen fennálló ismeretekről, am it röviden is­
mertetünk.
A felületek közötti kopás durván négy cso­
portra osztható :
1 . Kenéses csúszókopás. Tökéletes kenési vi ­
szonyok között kopás egyáltalán nem jelentkezik, 
m ert a felületeket az olajhártya elválasztja. 
Ez az olajhártya azonban csak ritkán folytonos, 
különösen új felületeken és helyi kiemelkedő 
fém-fémes kapcsolatú csúcsok áttörhetik. Forgó 
csapok és csapágyak esetén kedvező viszonyok 
vannak az olajhártya folytonosságára, de a csú­
szó alkatrészeken az olaj hártya megtartása lénye­
gesen nehezebb, mert a mozgás iránya állandóan 
változik és minden löket végén a csúszó alkat ­
rész pillanatnyilag megáll. Ez rögtön lehetővé 
teszi az olajréteg helyi megszakadását és a két 
felület között fémes kapcsolat létesítését, azon­
kívül nagyobb a lehetőség homokszemcsék vagy 
szennyeződések bejutására a felületek közé.
2 . Száraz csúszókopás. Szerszámgép-csúszó­
felületeken ez a fajta kopás hibás kenés vagy 
egyenlőtlen felületek következtében állhat elő. 
Kezdetben a felületek fényesedését okozza, végül 
a felület berágódását, illetve bemaródását ered­
ményezheti.
3. Csiszoló kopás. Olyan kopás, melynél a le­
koptato tt felületnél keményebb közeg a felületet 
szétvagdalja és szétroncsolja. Az ilyen kopással 
szembeni ellenállás csaknem kizárólag az anyag 
keménységétől függ.
4. Bemaródásos korrózió. Lényegileg csiszoló 
hatás, melynél az eltávolított fém rögtön oxidáló­
dik és rendes páratartalom  esetén vörös Fe2 0 3 -at, 
kis páratartalom  esetén Fe2 0 3 vagy FeO-t alkot. 
Ez igen veszélyes fajtája a csúszófelületek ron ­
csolódásának, mert majdnem kizárólag olyankor 
jelenik meg, mikor az alkatrészek nyugalomban 
vannak. Oka igen kis amplitúdójú rezgés, melynek 
hatására a szemben levő felületcsúcsok közül kiszo­
rul az olaj és nincs lehetőség, hogy a fémhulla ­
dék eltávozzék az eredeti érintkezési szakaszból. 
Ezek a rezgések főként közlekedési eszközökön, 
de a műhelypadló rezgése által is létrejöhetnek 
és az elroncsolódás igen jelentős lehet anélkül, 
hogy üzemi mozgás tö rtén t volna. (A rezgés tehát 
nemcsak a forgácsolás pontosságát rontja, hanem 
bizonyos körülmények között rohamos korróziót 
is okozhat.)
Szerszámgépek csúszófelületein a terhelés rend ­
szerint igen csekély, a szokásos érték 0,35—5,6 
kg/cm2. A sebességek ritkán haladják meg a 
25 m/percet. Felületesen nézve ilyen viszonyok 
között nem lenne várható, hogy komolyabb sé­
rülés vagy félszáraz súrlódás keletkezhessék. A 
gyakorlatban ez nincs így és a tapasztalat azt 
m utatja, hogy viszonylag jó körülmények esetén 
is súlyos és gyors sérülés következhet be.
Aachenben Opitz H. szerszámgépek fel- 
használásával hosszú kísérletsorozatokat vég­
zett, e gépek csúszófelületeit különféle módsze­
rekkel gyártották és forgácsolták. A berágódást 
ritkán sikerült előállítania és eredményei inkább 
a folyamatos kopásra érvényesek ; ezek a követ­
kezők :
1 . Nincs közvetlen kapcsolat a keménység és 
kopásállóság között.
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2 . A csúszófelület kérgesítése a kopásállóságot 
nem növeli, növeli azonban a berágódási hajlamot.
3. Kívánatos a csúszófelületek különböző 
keménysége, mintegy 1,1:1,2  arányban. Nem lá t ­
szik lényegesnek, hogy a két felület közül melyik 
a keményebb.
4. A kopás a keményebb felületen nagyobb.
5. A lángedzés nem látszik túl kielégítőnek, 
m ert a bejáratáskor a felületen nem jöhet létre 
képlékeny alakváltozás. Ugyanakkor a grafit ki ­
égése nagy üregeket hoz létre, amelyek hulladékkal 
telítődhetnek. — I t t  kell megjegyezni, hogy a 
szovjet kutatók (8 ) ennek ellenkezőjét tapasztal ­
ták. V izsgálataik azt bizonyítják, hogy az edzett 
acél vagy öntöttvas csúszófelületek berágódási 
ellenállása jobb, m int az edzetleneké. Edzetlen 
öntöttvasból készült eszterga és revolverpadok 
csúszófelületeinek 50%-a, amelyek két műszakban 
1 — 2  évig üzemben voltak, berágódott volt, vi ­
szont 260 hasonló pad edzett csúszóvezetékének 
csak 8 %-a rágódott be 2—3 évi üzemeltetés után. 
Amellett a berágódás mértéke is jelentősen kisebb 
volt, m int az edzetlen vezetékű padokon.
6 . A kopásellenállást elősegíti a nagy C, kis 
Si- és nagy P-tartalom.
7. A legjobb kopásállóságot olyan grafittal 
kapták, amely az A.S.T.M. A típusának felel meg, 
mérete pedig a 3. és 5. fokozat között van.
Ezek az eredmények az angol tapasztala ­
tokkal megegyeznek. Sok üzem eredménye azt 
bizonyítja, hogy 0,7%-nál nagyobb P-tartalom  
nagyobb kopásállóságú felületet biztosít, m int a 
kis P-tartalm ú vagy lángedzett csúszófelületek.
A foszfortartalom hatása a csúszókopásra 
már sok kutató dolgozatában szerepelt, az ered­
mények azonban nem egyértelműek, különösen 
azért, m ert a folytonos laboratóriumi járatások 
nem képesek helyesen utánozni a gép élettartam a 
folyamán fellépő Amiamennyi körülményt. Ezek a 
körülmények az öntvény gyártásával kezdődnek 
és a megmunkálással, szállítással, szereléssel és 
üzemeltetésben folytatódnak. Így pl. a gyalu ­
gépeken a löket állandóan ellentétes irányban is ­
métlődik és ezért a sebesség zérustól a legnagyobb 
sebességig változik. Máskor a csúszófelületet csak 
beállításhoz alkalmazzák, ekkor a mozgási sebesség 
igen csekély.
A hosszú élettartam  biztosítására kétségtele ­
nül a csúszófelület folyamatos üzeme a legkedve­
zőbb, m ert ilyenkor az olaj réteg folyamatosan 
megújul és nem valószínű, hogy fémes érintkezés 
felléphetne. Amint azonban a viszonylagos mozgás 
megszűnik, létrejöhet a szomszédos kiemelkedő 
csúcsok között az olajréteg megszakadása és a 
tényleges fémes érintkezés lehetősége jelentősen 
megnő. Ha olyan rezgés is fellép, melynek ampli­
túdója az érintkező kiemelkedő csúcsok méreté ­
vel azonos nagyságrendű, akkor meg van annak 
lehetősége, hogy a kenőanyag eltávolodik a pótlás 
lehetősége nélkül és a két érintkező felület fémes 
kapcsolatba kerül.
Az amerikai Ernst H. megmutatta, hogy a 
két érintkező felület közötti, 0 , 0 0 0 1  hüvelyk 
nagyságrendű pillanatnyi rezgés még igen kis 
terhelés esetén is percek alatt bemaródásos kor­
róziót és lyukacsosodást okozhat. Ezzel szemben 
a szántszándékkal hornyolva megmunkált felüle­
tek, oly vizsgálatok esetén, melyeknél a rezgés 
amplitúdója az egyes érintkező felületek méreté ­
nek nagyságrendjében volt, jelentékeny ellen­
állást m utattak  a roncsolással szemben, mert 
mindegyik rezgés, mely a felületre átadódott, 
megújította a kenőanyagot a közbenső felüle­
teken.
Ernst m unkáját megerősítette Wright (9) ku ­
tatása, aki kim utatta, hogy 23 000 percenkénti 
rezgésszámú és 0,025 mm csúszású rezgés esetén 
az 1  mikrohüvelyknyire tükrösített felületek gyor­
san tönkremennek és hogy az eltávolított anyag 
összes mennyisége a terheléssel és rezgések teljes 
számával változik. Azt is k im utatták fenti szer­
zők, hogy nagy páratartalom  esetén a roncsolás 
csökken, részben a felületen megtapadt víz kenő­
hatása m iatt, amely az érintkező felületekről a 
hulladék eltávolítását is elősegíti.
A fenti hatás feltehetően a nagy hőmérséklet 
nélkül (vagyis 570 C° alatt) pillanatnyilag le­
csiszolt szemcsék közvetlen oxidációjának követ­
kezménye és a szokásos kenőanyagok így csak 
részben hatásosak, mert nem akadályozzák meg 
az oxidációt.
Rendkívül nagy nyomásokra kidolgozott (pl. 
szulfonált, vagy klórozott) kenőanyagok rend ­
szerint oly módon hatnak, hogy a fémfelületen 
hegedést gátló szulfid, vagy kloridréteget képez­
nek. Ezek azonban hatástalanok a bemaródásos 
korrózió megakadályozása szempontjából, mert 
oxigén-oldóképességük nagy.
Kétségtelenül leszögezhető, hogy a kenőanyag 
felületen tartása a leglényegesebb tényező.
A csúszófelületek bejáratásakor főleg a helyi 
kicsúcsosodások csiszolódnak le megfelelő kenéssel, 
amely biztosítja e pontokon a bemaródás és be ­
rágódás megelőzését. Gondos bejáratás — m int 
ismeretes — egymáson hibamentesen csúszó felü ­
leteket hoz létre, míg a gondatlanul végrehajtott 
művelet helyi berágódást okoz, amely a legkedve­
zőbb körülmények esetén a gép egész élettartam án 
á t megmarad, míg kedvezőtlen viszonyok esetén 
tovább terjed. A bejáratáskor használt kenő­
anyag fajtája igen fontos és azok a kenőanyagok 
hatásosak, amelyek az oxigénnel érintkező fém­
felületen elszappanosodnak. — A továbbiakban 
a bejáratáshoz használatos kenőanyagokat és 
hatásukat ismertetik (grafit, molibdénszulfid, fosz- 
fid-bevonat, klórozott kenőanyagok). Végül a csi­
szolókopás egy ismert jelenségére céloznak : ha 
öntöttvas csúszófelület edzett acél csúszófelületen 
működik, akkor az utóbbi sokkal gyorsabban kopik, 
mert az öntöttvas beágyazóanyagként hat” és a 
lecsiszolt port magába foglalja. — A kenőanyagok 
hatására szovjet adatok is rávilágítanak (1 0 ): 
Tiszta olajjal való kenés esetén a kopás a leg­
kisebb. A lekoptatott anyagok vagy szennyező 
anyagok jelenléte igen gyors és erős kopást ered­
ményez. Például finom kvarchomokkal gyengén 
szennyezett olaj kb. 450-szer nagyobb kopást 
okozott, m int a tiszta olaj.
*
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4. 1. P , d u rv a  g r ............................... 3,24 1,23 0,54 0,095 0,93 223 R e v o lv e r  
ész t. 1928.
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5. 1. P , ig en  d u rv a  g r .................... 3,50 2,13 1,09 0,054 1,20 — V ízsz in tes  
fú ró , 1920.
—
6. 1. P , 20%  F , köz. és f in o m  gr. 3,18 1,84 0,55 0,09 1,17 185 S zelep  fú ró , 
1934.
—
7. 1. P , 10%  F , f in o m  g r ............. — — — — 0,4
becs.
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V . 1946.
K é rg e s í te t t  
csúszó  fel.
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V. 1946.
K é rg e s í te t t  
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m a ró , 1948.
—
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14. 4. P , d u rv a  g r .............................. — — — — 0,38 203 V ert. fú ró
15.
16.
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183 H o riz . m a ró , 
1948.
S zeg n y ereg
fe lü le t
P  =  p e r li t ,  F  =  fe r r i t ,  g r. =  g ra f it .  
* A z á b r á k  100 X  n a g y í tá s ú a k .
A laboratóriumi vizsgálatok nem mindig ad ­
nak megfelelő magyarázatot az ipari tapasztalatra. 
Az angol kutatók ezért nagyszámú, esetleg már 
évtizedek óta üzemben levő csúszófelületet a 
helyszínen megvizsgáltak. A mintegy 30 tanulm á­
nyozott gépen a következőket határozták meg :
a) к  felület jelenlegi állapotát, és ezt a követ­
kezők szerint osztályozták :
1. Jó: finoman elosztott karcok.
2 . Megfelelő : finom és durva karcok és rovát­
kák, kimaródás nélkül.
3. Gyenge : durvább rovátkák, némi kimaró ­
dással a csúszófelület kis részein.
4. Igen rossz : Durva rovátkolás, nagymérvű 
kimaródások és berágódások.
b) A gépre szerelhető mikroszkóppal és a 
helyszínen történő fényesítéssel a szövetszerke­
zetet.
c) A vegyi összetételt.
d )  A  csúszófelület keménységét.
e) A gép viszonyait (megmunkált alkatrészek 
és szerszámok anyaga, az igénybevétel időtarta ­
mát, a beszerelés évét, a legnagyobb terhelést 
stb.)
Vizsgálati eredményeikből néhány tanulsá ­
gosat az 1. táblázatban foglaltunk össze. A foszfor- 
tartalom  szerint csoportosítva megfigyelhető, hogy 
az 1 . osztályban az átlagos foszfortartalom 0,82%, 
a 2. osztályban 0,96%, a 3. osztályban 0,66% és 
a 4. osztályban 0,28%. I t t  meg kell említeni, 
hogy az utolsó csoportba tartozó öt m inta közül 
négy teljesen perlites szövetszerkezetű, közepes 
vagy durva szabálytalan grafittal, az ötödikben 
a grafit nagyon durva volt, és kevés ferritet is 
tartalm azott.
Gyakori szokás, hogy tömör, finomszemcsés 
felület elérésére hűtőbetéteket használnak, ami 
gyakran beválik ugyan, de sokszor az igen ked­
vezőtlen hatású tú lhű tö tt grafitot eredményezi, 
máskor meg a gyorsan hű tö tt felülettől bizonyos 
távolságra a túlhűtött grafit mellett ferrit is 
megjelenik (1 1 ) és ez a sáv kisebb keménységű, 
mint a durvaszemcsés perlites alapanyag (3. ábra).
3. ábra
A szerszámgépöntvények vizsgálatakor a kö­
vetkező szövetszerkezetekkel találkoztak :
a) Közepes, illetve durva szabálytalan leme­
zes grafit, a grafitlemezek körül csekély ferrittel, 
perlites alappal. Ehhez a szövethez rendszerint 
0 ,8 — 1 ,2 % P-tartalom  tartozik (5. és 6. ábra).
b) Közepes vagy durva grafit, jelentős meny- 
nyiségű szabad ferrittel. Ez a szövet szokatlan ; 
oka : nagy Si-tartalom  vagy lágyítás, (16. ábra).




c) Közepes lemezes grafit, tisztán perlites 
alapszövet, nagy vagy kis foszfortartalom (4. 
ábra ).
d) Rozettás, tú lhűtött, finoman elosztott 
grafit, a rozetták körül általában ferrit, ezek körül 
pedig szabálytalan lemezes grafit és perlit. Na­
gyobb öntvényeken ilyen szövet a gyorsan hű tö tt 
felületeken jelenik meg (9. ábra).
A vizsgálatokból kitűnt, hogy a mikroszer- 
kezet hatása igen jelentős lehet, mert a szer­
számgépeken általában csak félszáraz kenés való ­
sítható meg. Kevésbé kedvező, tú lhű tö tt grafitot 
és ferritet tartalmazó szövet esetén is, egyébként 
kedvező kenési viszonyok mellett, kielégítő ko­
pási eredményekre juthatunk. A félszáraz kenési 
viszonyok esetén a legjobb eredményeket a fenti 
a) és c) csoportok adták.
7. ábra
Rendkívül jó kopásállóságot mulató csúszófelüle­
teket találtak az a) csoportban, melyek kis mennyi­
ségű ferritet, közepes vagy durva lemezes grafitot, 
perlitet és foszfideutektikumot tartalmaztak. Ha a 
P-tartalom meghaladja a 0,8°/o-ot és vastag hálós 
alakú, akkor e szövetszerkezet még kopásállóbb 
felületet ad, mint a teljesen perlites szövet.
A nagymennyiségű ferrit azonban berágódást 
okoz még akkor is, ha a grafit és foszfid elrende­
zése kedvező. Az ilyen lágy alapanyag ugyanis 
beágyazó anyagként szolgál a szemben fekvő 
felületet karcoló szemcsék számára.
A foszfortartalom jelentősége nem mindig 
egyértelmű, így pl. mind a kérgesítve, mind a 
homokba öntött felületeken nagy és kis foszfor- 
tartalm ú öntöttvas egyaránt jó eredményeket 
adhat.
Feltűnő azonban, hogy a két jóminőségű 
csoportban túlnyomó többségben voltak a nagy 
foszfortartalmú vasak és a legrosszabb minősítésű 
felületekhez mindvégig kis foszfortartalom ta r ­
tozott. A nagy foszfortartalom ezek szerint biz­
tosítékot jelent a súlyosabb üzemi meghibásodással 
szemben.
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Ism ert kézikönyveink a foszfortartalom és 
kopásállóság összefüggéséről a következőket írják :
„Vasöntészet“ c. könyvében Girsovics (1 2 ) 
megállapítja, hogy a foszfortartalom kedvező be ­
folyása mind a ferrites, mind különösen a perlites 
alapanyagban mutatkozik, elsősorban csúszó 
súrlódásnál és amikor vas acélon súrlódik. 
Minden esetben feltétlenül szükséges a foszfid- 
eutektikum és az öntöttvas alaptömege közti 
erős kötés, mert különben a foszfidok könnyen ki­
töredeznek és csiszolóanyagként növelik a két 
súrlódó felület kopását. Ezért a foszfor kedvező 
hatásának eléréséhez szükséges, hogy a foszfid- 
eutektikum vékony háló alakjában váljék ki 
szilárd perlites alapszerkezetben. A kopásellenálló 
öntöttvasban a 0 , 2 — 1%, közötti foszfortartalom 
ajánlatos. A foszfidok egymással szemben ki ­
fe jte tt hatása veszélyes lehet .a kopás szempontjá ­
ból, ezért két öntöttvas-felület súrlódása esetén a 
foszfortartalomnak kisebbnek kell lennie, mint 
amikor a súrlódó ellenfelület acél. Ugyanígy kisebb 
legyen a foszfortartalom a vastagfalú öntvényben, 
mint a vékonyfalúban, hogy kiküszöbölhető legyen 
a durva alakú foszfideutektikum kiválása.
Piwowarsky (13) megállapításai szerint az 
öntöttvas növekvő foszfortartalma általában nö ­
veli a kopásállóságot, azonban különböző foszfor- 
tartalm ak szükségesek a koptatás fajtájától és a 
koptató anyag milyenségétől függően. Csúszó 
súrlódás esetén és ha öntöttvas kopik öntöttvason, 
általában nem szokás 0,45—0,75% P-nál többet 
venni, mert az egymáson sikló anyagokban ki­
domborodó foszfidok könnyen kopást elősegítő 
lekopott kemény port eredményezhetnek. — Sok 
esetben kedvező a foszfor 0,65%-nyi mennyiségig. 
További növelésével elérhető jobb kopásellenállás 
viszont már nincs arányban az öntöttvas rideg­
ségének növelésével. Túlnyomórészt perlites alap ­
szövetű öntöttvasban ezen tú l már alig javul a 
kopásállóság. Öntöttvasnak öntöttvason, illetve 
acélon való csúszó súrlódásakor tehát tiszta per­
lites szerkezet esetén is jayul a kopásállóság, ennek 
oka kétségtelenül az, hogy a kidomborodó foszfid- 
háló adszorpciós sejteket képez az olajfilm szá­
mára, úgyhogy ez jobban tapad, anélkül, hogy le­
szakadozna, ezáltal csökkenti a száraz súrlódás 
veszélyét. Szerszámgépek csúszóvezetékei rend ­
kívül nagy kopásállóságot igényelnek. E célból az 
öntöttvas foszfortartalmát gyakran 0,65%-ig szo­
kás növelni.
*
Vizsgáljuk meg közelebbről a magyar szem­
pontokat szem előtt ta rtva  az 1 . táblázat adatait.
A 4. és 5. ábrához tartozó felületek kiválóak!; 
durva és igen durva grafitot tartalm aznak tisztán 
perlites alapszövetben, P-tartalm uk 0,93— 1,20%. 
A 6. ábrában már rozettás grafit is megjelenik, 
és ezzel már jól érzékelhető ferritmennyiség is, 
a felület mégis 1 . osztályzatú (1,17% P). A 7., 8., 9., 
10. ábrák kérgesített csúszófelületeket m utatnak, 
a 1 0 % és 30% ferritet tartalm azó szövet még jó, 
50% ferrit esetén — még burkolt ágyazat esetében 
is — berágódott felületeket figyelhetünk meg, 
a nagy P-tartalom  ellenére. A 11. ábra példa arra, 
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tisztán perlites alapszövetű és kevés foszfort 
tartalmazó öntvény is jó lehet, ugyanúgy nagy 
P-tartalom  mellett a 12. ábrához tartozó gép is 
kielégítő felületű. Ezzel szemben a 13. ábrának a 
szövete tisztán perlites, és kis foszfortartalmú, 
a felülete 3. osztályzatú ; látható ebből, hogy a 
perlites kis foszfortartalmú öntöttvas eredményei 
bizonytalanok. A 14. ábra 0,38% P-tartalm ú, 
teljesen perlites, 203 Brinell-keménységű ön tö tt ­
vasa rossz eredményt adott. A 15. ábra arra példa, 
hogy a csökkentett C-tartalom nem okvetlenül biz­
tosít jó eredményt, bár a szövet tisztán perlites 
(0 ,2 1 % P). A 16. ábra a lágy hasznavehetetlen 
ferrites szövetre példa. Ez a felvétel egy szegnyereg 
felületéről készült, amely az ágyvezetékeken ál­
landó berágódást okozott.
Néhány szót a keménységről : A 183 és 185 
Brinell-keménységű öntvények között van jó is, 
rossz is, ugyanez vonatkozik a 200 HB-nél kemé­
nyebb öntvényekre is.
Látható, hogy a berágódási és kopási viszonyokat 
az öntvények anyaga csak másodsorban befolyásolja, 
sokkal fontosabb a forgácsolás, bejáratás és kenés, 
karbantartás során követett eljárás. A csökkent 
élettartamú öntvényekért az öntöde csak ritkán 
okolható (pl. 50% ferrit esetén).
A fentiek tanulságait levonva helyesnek 
tartanók széleskörű vizsgálatok elvégzését a szer­
számgépöntvények kopásállóságának megjavítá ­
sára.
A vizsgálatok kétféleképpen történhetnek :
1 . Céltudatosan különböző módon gyárto tt 
öntvények és gépek megfigyelése üzem közben.
2 . Gépgyárainkban jelenleg használatos gépek 
megvizsgálása és összefüggések megállapítása az 
öntvények anyaga és kopási mértéke között, 
különös tekintettel a C-, Si-, P-tartalom ra, va ­
lam int a súrlódó felületek keménységére és szövet­
szerkezetére (perlites vagy perlit-ferrites szövet 
befolyása).
Javasoljuk még a vizsgálatok kiterjesztését 
a gépöntvónyek csúszófelületeinek felületi edzéssel 
történő keménységnövelése és kopásuk közötti 
összefüggés felderítésére is.
A fenti kutatás az exportra való tekintettel 
igen nagy jelentőségű lenne.
Hozzászólások
Köhler Ferenc :
A szabványok álta lában  lelkiismeretesen és körü l ­
tekintően készülnek, éppen ezért kötelezőek és tö rvény- 
jellegűek. A szabvány m ódosítása k u ta tási eredm ények 
nélkül nem lehetséges. —  Nem helyes a követelm ények 
lazítása, nem csak az öntödei könnyebségeket kell 
szem előtt ta rtan i, hanem  a kész term ékek minőségét 
is, nem csak a kopásállóság, de egyéb szem pontok f i ­
gyelembevételével is (szilárdság, korrózió, rezgés- 
csillapítóképesség stb.). —  A kopás vizsgálata rad io ­
ak tív  izotópokkal ta lán  a  leggyorsabban vezet ered ­
ményre, célszerű lenne ilyen m ódszereket bevezetni és 
valam ely hazai ku tató in tézete t a kísérletekkel m eg ­
bízni.
H ajdú Lajos :
A foszfortartalom  jelentőségének kidom borítása 
nagyon tanulságos, de figyelembe kell venni, hogy a 
foszfortartalom  növelése költségtöbbletet okoz.
N á n d o r i G yu la  :
H e ly te le n  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s í té s e  a  k e m é n y s é g  
a la p j á n ,  m e r t  160 H B  f e l e t t  m á r  c s a k  t i s z t á n  p e r l i t e s  
s z ö v e t  le h e ts é g e s  é s  e n n e k  k e m é n y s é g i  f o k o z a ta i  m á r  
lé n y e g te le n e k . —  A  m ú l tb a n  s o k  f e r r i t e s  ö n tv é n y  k é ­
s z ü l t ,  íg y  p l .  50  é v ig  ü z e m b e n  v o l t  g ő z h e n g e rb e n  5 0 %  
f e r r i t e t  is  t a l á l t u n k ,  0 ,8 %  P - t a r t a l o m  m e l le t t .
L óké A n d o r :
A z ö n tv é n y s z a b v á n y o k  á td o lg o z á s r a  k e r ü ln e k ,  v a ló ­
s z ín ű le g  a  B r in e l l- k c m é n y s é g  e g y e s  f o k o z a t a i t  a z  e lő ­
í r á s o k b ó l  tö r ö l jü k .
K á lm á n  L a jo s  :
A  m a g y a r  s z a b v á n y o k  á l t a l á b a n  k ü lf ö ld i  s z a b ­
v á n y o k  é r té k e lé s e  a l a p j á n  k é s z ü ln e k , g é p ö n tv é n y e k  
a n y a g á r a  k ís é r le te k  M a g y a ro r s z á g o n  n e m  tö r t é n t e k .  
V a ló sz ín ű , h o g y  a z  a n g o l  v iz s g á la to k  f e n t i  e re d m é n y e i  
A n g liá b a n  is  m e g le p e té s t  k e l t e t t e k .  A  P - t a r t a l o m  
e lő n y e  v a ló s z ű n e k  lá t s z ik ,  h is z e n  a  d u g a t t y ú g y ű r ű k ö n  
é s  h e n g e rp e r s e ly e k e n  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a to k  e z t  ig a z o ln i  
lá t s z a n a k .  A  P - t a r t a l o m  n ö v e lé s e  n a g y o b b  d e v iz a -  
s z ü k s é g le t te l  j á r ,  e z é r t  is  e lő z e te s e n  v iz s g á la t ta l  k e ll  
e ld ö n te n i  a  j a v a s l a t o k  h e ly e s s é g é t .
Cseh M ik ló s  :
H a n g s ú ly o z n i  k e ll , h o g y  a z  a n g o l  a d a to k  i s m e r t e ­
t é s e  e ls ő s o rb a n  a z é r t  t ö r t é n t ,  h o g y  r á v ü á g í t s a n a k  a r r a ,  
h o g y  a  je le n le g  é rv é n y e s  s z a b v á n y a in k  s z e r in t  k é s z ü l t  
ö n tv é n y e k  n e m  a d j á k  o k v e t l e n ü l  a  le g jo b b  e r e d m é n y t  
é s  v a n n a k  m ó d s z e re k ,  a m e ly e k k e l  g é p e in k  e s e t le g  t a r -  
tó s a b a k k á  é s  p o n to s a b b a k k á  t e h e t ő k  é s  a m e l e t t  a z  
ö n tö d e i  m u n k á t  is  m e g k ö n n y í th e t ik .  M á s ré s z t  a r r a  is  
fe l k ív á n t u k  h ív n i  a  f ig y e lm e t ,  h o g y  a z  ö n tv é n y  a n y a g a  
c s a k  e g y ik  é s  t a l á n  n e m  is  le g f o n to s a b b  a  k o p á s t  b e ­
fo ly á s o ló  té n y e z ő k  k ö z ü l.
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A  m a g y a r  s z o b o r ö n t é s z e t  ( m ű ö n t é s z e t )  t ö r t é n e t e
J A K Ó B Y  L Á S Z L Ó ,  a m űszaki tudom ányok kandidátusa
Йакоби Ласло :
История венгерского художественно литя
J a k ó b y  L . :
G esch ich te  der u n g a r isc h e n  K u n stg ie sse re i (4. Teil) 
J a k ó b y  L . :
H is to ry  of h u n g a r ia i i  a r t  fo u n d in g  (P a rt 4)
Az érem- és plakettöntés története
A legidősebb öntő Baum János ltóbert 
volt (1871— 1946). Engelmann Henrik bádogos­
mesternél tanulta az öntészetet, Engelmannak 
ugyanis fémöntödéje is volt. A tanoncévét 1886-ban 
kezdte és 1888-ban a budapesti egyesült bádogos-,
33. ábra
rézöntő-, réz- és bronzműves-, fémnyomó-, leme- 
zelő- és harangöntő ipartestületben segéddé avat ­
ták 49. A tanoncbizonyítvány fakszimiléjét a 33. 
ábra m utatja. Munkakönyvének nyilvántartási 
száma és kelte : 134. 1888. február 1 0 . Mint 
segéd az akkori még nem fuzionált kőbányai 
Fém- és Lámpaáru Gyárhoz (Lampart) került50,
34. ábra
F o ly ta tá s  D. K. 673.3(091:489)
ahol rövidesen a fémöntöde első segédje, majd 
művezetője lett. Ebből az időből származnak a 
34. ábrán látható „ezüstokmány“ kitüntetése és 
az Országos Iparegyesület 1903. május 2 1 -én 
ta rto tt közgyűlésén hozott okmányhatározata 
(35. ábra), amelyen Baum Jánost a 36/a. és 36/b. 
ábrán látható ezüstéremmel tüntették ki. Amikor 
a Fém- és Lámpaáru Gyár pedig 1906-ban részt - 
vett a milánói nemzetközi világkiállításon Baum 
János két bronzérmet nyert, ezek okmányai a 
37. és 38. ábrán láthatók. Ha tekintetbe vesszük, 
hogy a magyar csilláripar akkor kezdett fejlődni, 
a bronzérem is igen szép eredménynek minősíthető. 
A fentebb em lített kitüntetések csak egész kis 
töredékét képezik Baum János elismeréseinek, 
amelyekből egész gyűjteményt volt módomban 
látni. Ebből az időből származik a 39. képen 
látható „Attila temetése“ c. plakett is, ami 
Tóth Gyula alkotása.
Baum János 1910-ben kilépett a Fém- és 
Lámpaáru Gyárból és Kispesten egyik pénzes 
öntőtársával, Irtl Mátyás fémöntővel önálló ön­
tödét alapítottak51.
Az első világháború után a Verpeléti út
3. szám alatti Székesfővárosi Iparrajziskclában 
szakoktatóként működött fiával együtt, a még
35. ábra
most is élő Baum Károllyal, aki ugyanabban az 
időben it t  helyettese is volt. Az Iparrajziskolában 
tíz évet töltöttek, annak tanműhelyében 1918— 
— 1928-ig, amikor az apa és fia ismét önállósítot­
ták  magukat a Futó utca 34. szám alatti házban 
megnyitott műhelyükkel. Fia, Károly 1929-ben 
kivált édesapja műhelyéből és szintén önállósította 
magát. Ekkor Baum János Simek Rezső rézöntővel 
társu lt52, akivel együtt most már a V ili. kerületi 
Koszorú utca 14— 16. alatti műhelyükben dolgoz­
tak egészen 1943-ig, amikor Baum János kilépett 
a társas viszonyból és magánzóként élt 1946-ig, 
Kiskőrösön bekövetkezett haláláig, o tt is van 
eltemetve. Baum Jánosnak a fényképe a 40. ábrán 
látható. Jókedélyű, harmonikus családi életet élő,
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36/a. és 36/b. ábra
m agának  kiegyensúlyozott anyagi v iszonyokat 
m egterem tő, gavallér em ber volt.
I lyen  hosszú é le te t élő iparos em ber keze- 
m u n k ája  a lk o tása it nehéz volna felsorolni. Még 
a  Fém - és L ám p aáru  G y árb an  készült a  Bazilika 
ha talm as, a ran y o zo tt bronz három -, öt- és tizen-
A Bokréta utcai műhelyben — bár abban az 
időben édesapját is foglalkoztatták még a mű­
vészek — a mindössze 28 éves fiatalabb Baum 
Károly önálló, hamarosan igen jó hírnevet szer­
zett magának, ehhez természetesen édesapja jó 
neve és nevelése is hozzájárult, bár az apa akkor
37. ábra
kétágú több mint 50 csillárja, a Parlament va ­
lamennyi kisplasztikái és fémöntéssel készült 
ornamentikái munkái, a Zeneművészeti Főiskola 
kisplasztikái munkái. Mint éremöntőt a leghíre­
sebb éremszobrász művészek foglalkoztatták, Beck 
Ö. Fülöp, Berán Lajos, Reményi József stb. 
Egyébként kiváló érzékű szakmájáért rajongó, 
rendkívül kézügyességű szakember volt.
Fia Baum Károly (1895) 13 éves korában 
lépett be tanoncként édesapja mellé a Fém- és 
Lámpaáru Gyárban 1908-ban, s 1910. december 
31-én nyerte el segédlevelét. így tehát igen jó 
iskolába került. Ez idő óta állandóan édesapja 
irányítása mellett dolgozott egészen 1929-ig, ami­
kor a Bokréta utca 23. szám alatti műhelyében 
önállósította magát. Ebben az öntödében dolgo­
zott 1949-ben bekövetkezett államosításáig, ez 
idő óta a Képzőművészeti Alap Kucsma utcai 
szoboröntödéjének szoboröntője lett.
mindössze csak 48 éves volt. Azonban Baum Károly 
valahogyan mozgékonyabb és az első önálló ide­
jében talán szerényebb is volt. Munkái olyan 
finom kivitelűek voltak, hogy alig igényeltek 
cizellálásL az éremművészek és a kisplasztikusok 
a legjobban szerették, ha öntvényeikhez egyálta-
39. ábra
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Iában nem kellett hozzányúlnia a cizellőrnek. A 
2 0  év alatt, amíg Baum Károly önálló volt, hihe­
tetlen mennyiségű érmet, plakettet, kisplasztikái 
munkát öntött, volt azonban néhány nagyobb 
szobormunkája is. Hatalmas, különálló albumot 
lehetne azokról a szebbnél-szebb és még gyűjte ­
ményében lévő munkákról összeállítani, amit 
még édesapjával együtt és egyedül készített. A
40. ábra
rendelkezésünkre álló keretek között mi csak 
néhány remekét m utatjuk be. A 41. ábrán Teles 
Ede53 egyik alkotásának remekbe készült öntése 
látható. A p lakett Maróti (Rintel) Géza házassá ­
gának 25 éves fordulója alkalmával készült54.
Nagyon szép munka a 42. ábrán látható, 
ezüstből öntött, 15 cm-es szoborcsoport, amely a 
Pázmány Péter Tudomány Egyetem egyik rektori 
avatási ünnepélyére készült. A mű egyébként 
Vastagh Éva alkotása.
Tíz százalékos tombakból készült a Tóth 
Gyula éremművész55 formázta aranyozott volt
41. ábra
42. ábra
főrendiházi szavazóurna, amely a 43. ábrán 
látható. A 44. ábrán látható Szent Kristóf p lakett 
tipikus példája a nem cizellált, mégis tökéletesen 
sikerült nyers öntvénynek. Van egy ezüstből ké­
szült és pusztaszeri földdel megtöltött doboz 
képe, am it az Amerikában élő magyarok részére
*
43. ábra
tervezett Megyeri Mayer Béla és öntött remekbe 
Baum Károly.
Éremöntési megbízásai rendkívül nagyará- 
nyúak voltak. Valamennyi, ösztöndíjjal külföldön 
tanuló művészünk érem vagy kisplasztikái m un ­
káit nála öntette. Baum Károly csak a beérkezett
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művészek részére volt drága. A Numizmatikai 
Társulat minden esztendőben szétküldte meg­
ta r to tt közgyűlései alkalmával kiadott emlék­
érmeit, ezek mind Baum Károly műhelyében 
készültek, ezekből a világ valamennyi Numiz­
matikai Társulata kapott egy-egy példányt. Ezek­
nek az érmeknek egy-egy példánya mind meg­
található a Procopius gyűjteményben.
Rendkívül sokat dolgozott a Herendi Por­
celán Gyárnak, a Felvidék átmeneti 1938-as 
visszacsatolása alkalmával 1500 bronz, 12 ezüst, 
s egy aranyérmet öntött. Majdnem valamennyi 
érem- és plakettszobrász már őt foglalkoztatta. 
Berán Lajosnak legalább 500 érmét ő öntötte, 
de foglalkoztatták a többi érem és plakettm űvé ­
szek is, Reményi, Vastagh és a „fiatalabbak“ 
közül főleg Pátzay Pál.
Életnagyságú monumentális szobrok öntésé­
nek Baum Károlyunk nem volt barátja, inkább 
presztízsből öntötte ezeket, mint a kereset ked­
véért, mert ő az érem, a plakett és az egészen 
finom kisplasztika fanatikusa volt. Mégis neveze­
tesebb nagyobb munkái a következők :
Löffler Béla56 kassai szobrászművész alko­
tását, a páncélosok Hősi emlékművét Baum 
Károly öntötte, a kassai volt páncélos laktanya 
részére. A volt Ludovika Akadémia részére — ahol 
egyébként egy fémöntő műhely is volt — leöntötte 
az ismeretes Oláh Sándor formázta Szent Kristófot, 
továbbá az ugyancsak Löffler Béla formázta 
máramarosszigeti Hősi Emlékművet.
A Baum érem- és plakettöntő „dinasztia“ 
a magyar műöntészet szerencséjére nem halt ki. 
Károly és Gyula fiai a Képzőművészeti Alap 
Jász utcai öntödéjében dolgoznak hasonló munká ­
kon. Képzett, fiatal és szerény emberek és Károly 
apának jó gyermekei, akikről elegendő ennyi 
megemlékezés is.
A ma mindössze 62 éves „öreg Károly“ 
a nyári hónapokban betegállományban van érdi 
tusculánumában. Gyomrát fekéllyel operálták, 
de főbaja az előbb-utóbb minden öntőnél bekövet-
43. ábra
kező betegség : a szilikózis. A körülményekhez 
képest jókedélyű ember, szíves vendéglátó, mert 
i t t  látogattam  meg őt, rózsákat olt, kötözi kis 
kertje virágait, nővérével együtt ragyogó rendben 
ta rtja  az o tt lévő lugasos egyszoba konyhás kis 
pihenő házat. Az „öreg Baum“ ki akarta magát 
munkára íratni, az orvos azonban felelőssége 
tudatában ehhez nem járult hozzá. Baum Károly 
fiatalabb korú fényképét a 45. ábrán láthatjuk.
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49 M in th o g y  a  „ T a n o n c b iz o n y ítv á n y “  szövege 
a  33. á b r á n  n eh e ze n  o lv a sh a tó , e z é r t e z t i t t  közlöm . 
E s z e r in t  : „5 0  k ra jc á ro s  b é ly eg . 63/88. sz. T a n o n c ­
b iz o n y ítv á n y  A  b u d a p e s ti  e g y e sü lt  b ád o g o s-, ré z ö n tő -, 
réz - és b ro n z m ű v e s- , fém n y o m ó -, lem ezelő - és h a ra n g -  
ö n tő  ip a r te s tü le t  e lö ljá ró sá g a  h ite le se n  b iz o n y ítja ,  h o g y  
B u d a p e s te n  1871. év i ja n u á r  1. s z ü le te t t  B a u m  Já n o s  
R ó b e r t  az  ez en  ip a r te s tü le tn é l  v e z e te t t  ta n o n c la js tro m -  
b a  fö lv e t t  fé m ö n tő ta n o n c , ip a r te s tü le tü n k  k eb e lé b en  
ta r to z ó  E n g e lm a n n  H e n r ik  b ád o g o s  m e s te r  ú rn á l
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B u d a p e s te n , az  1886 év i f e b ru á r  h ó  10-tő l fo g v a , az  
1888. év i f e b ru á r  h ó  10-ig ta n u lá s i  id e jé t  k i tö l tö t te ,  
m e ly  id ő  a l a t t  h ű , sz o rg a lm a s  és e rk ö lcsö s m a g a v is e le té t 
ta n ú s í to t t ,  a  fé m ö n tő  ip a rá g o t  p ed ig  m e g ta n u l ta ,  a  
sz a k isk o la i e s t i  e lő a d á so k a t re n d e se n  l á to g a t ta  és k i ­
e lég ítő  e re d m é n n y e l b ev é g ez te . N e v e z e ttn e k  isk o la i 
m in ő s ítv é n y e  s z o lg á la tá n a k  első  éve  a l a t t  k ie lég ítő , 
m á so d ik  év e  a l a t t  k ie lég ítő , a  h a rm a d ik  éve  a l a t t  p ed ig  
jó . M in d ezek n él fo g v a  ő t fé m ö n tő  ip a ro s  seg éd d é  a v a t ­
ju k  és a  seg éd ek  la js t ro m á b a  v a ló  fö lv é te lre  fe ljo g o ­
s í t ju k .  M irő l k ia d tu k  n e k i ezen  ta n o n o -b iz o n y ítv á n y t.  
B u d a p e s te n , 1888. év i f e b ru á r  h ó  10-én. Z e le n k a  
M iklós ip a r te s tü le t i  jeg y ző , E n g e lm a n n  H e n r ik  t a n ­
m e s te r , B enes F e ren c z  v á la s z tm á n y i ta g ,  P a ts c h  S án d o r 
ip a r te s tü le t i  e ln ö k . P . H .“
50 A  M a g y a r  F ém - és L á m p a á ru g y á ra t  1935. n o ­
v e m b e r  16-én m a g á b a  o lv a s z to t ta  a  F e g y v e r-  és G é p ­
g y á r  R t . ,  a m ik o r  n e v é t  F é m á ru - , F e g y v e r-  és G ép g y á r 
R t- r e  v á l to z t a t t a .  A z e re d e ti  F ém - és L á m p a á ru g y á r-  
n a k  (L a m p a r t)  ig e n  v á l to z a to s  g y á r tá s i  p ro g ra m ja  
v o lt. A fé m ö n tö d é jé n  k ív ü l  fű tő -  és h ű tő c ső k íg y ó k a t, 
g áz sz e re lv é n y e k e t, v a s ú t i  k o c s iv e re te k e t,  k éz i tű z o l tó ­
k é s z ü lé k e k e t, a  le g v á lto z a to sa b b  v ilá g ító b e re n d e z é se ­
k e t ,  o rv o si, fo g o rv o si és m ű tő lá m p á k a t ,  z o m á n c o z o tt 
ö n tö t tv a s  és le m e z e d é n y e k e t, f ü rd ő k á d a k a t ,  z o m á n ­
c o z o tt  eg észség ü g y i c ik k e k e t, g á z fű té s i és v illam o s 
v íz -m e le g ítő k e t, p e tró le u m  k á ly h á k a t  s tb .  g y á r to t t .
A III. lipcsei Öntőkongresszus és a vele kapcsolatos tanulm ányút
T Ó T H  A N D R Á S ,  o k i .  v a s k o h ó m é r n ö k
Az 1957. május 13— 15-ig tartó  III . lipcsei 
Öntőkongresszus, majd a hozzá kapcsolódó ta ­
nulmányút nem annyira az öntödei munka gépesí­
tésével, mint inkább az új technológiák felhasz­
nálásával m utatta  meg az új irányt az öntő 
munka könnyítésére, valamint a minőségi gyártás 
megjavítására.
A háromnapos öntőkonferencia 23 — az 
öntészet különböző területeivel foglalkozó — 
előadásai jól szervezettek, a korszerű öntészeti 
technológia jelenlegi állásáról áttekintő össze­
foglalást nyújtottak. Az értekezletnek mintegy 
800 résztvevője közül számosán az előadásokat 
értékes hozzászólásokkal egészítették ki. Az elő­
adások anyagát két kötetbe foglalva valamennyi 
résztvevő megkapta. A két kötet tartalm ában 
beállott változásokat, kiigazításokat, valamint a 
hozzászólások anyagát is egy későbbi időpontban 
megjelenő és valamennyi résztvevő számára utó ­
lag kikézbesítendő harmadik kötetben fogják 
kinyomtatni.
Az öntőkonferencia kere tében  m egrendezett 
üzem látogatások  első állom ása Schm iedeberg volt.
1957. május 16-án reggel hét órakor indultunk 
Lipcséből a Zentralinstitut für Giessereitechnik 
autóbuszával Drezdán keresztül Schmiedebergbe, 
ahol a VE В Giesserei und Maschinenbau 
,, Ferdinand Kunért“ főképp öntödei gépeket 
gyártó üzemét látogattuk meg. A temper- és 
vasöntödével bíró gyár temperöntödéje évi 5000 
tonna temperöntvényt állít elő. Az üzem nemrég 
indult be, az átépítés u tán igen sok nehézséggel 
küzdött és a vezetők állítása szerint majdnem egy 
év kellett ahhoz, hogy az üzemzavarok meg­
szűnjenek és alig három hónapja sikerült a selejtet 
14% alá leszorítani. Az üzem folyékonyanyag 
ellátását 2  db 800 0  előtét nélküli kupolókemence
51 I r t l  M á ty á s  fé m ö n tő  1910-ben  60 000 a r a n y ­
k o ro n á t  n y e r t  az  á l la m so rs já té k o n , rö v id d e l k éső b b  
p ed ig  is m é t 30 000 a ra n y k o ro n á t  . E n n e k  az  I r t l n e k  a  
f ia  is  e g y é b k é n t fé m ö n tő , je len leg  is  a  k ő b á n y a i  M árg a  
u . 16. sz á m  a l a t t i  h á z á b a n  v a n  eg y  k is  ö n á lló  f é m ö n tö ­
déje .
52 S im ek  R ezső  ré z ö n tő  B u d a p e s te n  s z ü le te t t  
1 886-ban , 72. la js tro m s z á m ú  m u n k a k ö n y v é t  1906. m á ­
ju s  24-én  á l l í to t t á k  k i, a  K e re sk e d e le m ü g y i M in isz ­
té r iu m  49921/1902. V II I .  sz á m ú  re n d e le te  a la p já n .
53 T eles E d e  (1872— 1948) n ép ie s  tá rg y ú  é le tk é p  
sz o b ra iv a l t ű n t  fel. A  Z e n e a k a d é m ia  s z o b rá sz a ti  d íszei, 
K a lló s  E d é v e l és M á rk u s  G éza  ép íté s sz e l e g y ü t t  a lk o ­
t o t t  V ö rö s m a r ty  s z o b ra  a  V ö rö s m a r ty  té re n , A lp á r  
Ig n á c a  a  V á ro s lig e tb e n  s tb .  J e lle g z e te se b b  é rm e i és 
p la k e t t je i  : T h a ly  K á lm á n , A n y á m , P u c c in i, G örgey , 
A n d rá ssy  G y u la  s tb .  a  P ro c o p iu s  g y ű jte m é n y b e n  és a  
N e m z e ti M ú zeu m  É re m tá rá b a n  ta lá lh a tó k .
54 M a ró ti (R in te l)  G éza (1875— 1941) ép íté sz , fe s tő  
és sz o b rá sz  v o lt. D ísz ítő sz o b ro k a t k é s z í te t t  a  G re sh am  
p a lo tá ra ,  a  H ite lb a n k , a  K e re sk e d e lm i B a n k  és a  P e s t i  
H a z a i E lső  T a k a ré k -p a lo tá ra .  E z u tá n  k im e n t A m e ri ­
k á b a ,  ah o l szám o s n a g y sz a b á sú  a lk o tá s a  v o lt. 1941-ben  
jö t t  h a z a  és i t t h o n  h a l t  m eg.
55 T ó th  G y u la
56 L ö ffle r G éza k a s sa i sz o b rá szm ű v ész  v o lt.
biztosította. A kupolókemence elmés dugaszoló 
szerkezettel volt felszerelve, melyet a dolgozó 
egy fogantyú segítségével a csapoló nyílástól 
kb. 1,5 m távolságból irányított, illetve működ­
te te tt. A folyékony vas elszállítása a függesztő 
szerkezet kiesését megakadályozó egysínű függő 
pályán történt. Az üst, mely kh. 60 kg vasat 
fogadott be, fogasrúd segítségével volt emelhető, 
illetve süllyeszthető. A pálya a kupolókemencétől 
kiindulva a konvejor-pálya megfelelő öntési 
helyén áthaladva önmagába záródó kiképzésű 
volt és így a visszatérő kocsiszerkezetek az öntő ­
tér felé igyekvőket mozgásukban nem akadályoz­
ták (1 . ábra).
A formázótér a hevedermeghajtáshoz hasonló 
konvejor-pálya mindkét oldalán elhelyezett 4 db 
formázógépből és a tulaj donképeni konvejor- 
pályából állott. A formázószekrényeket össze­
szerelésre az öntők a pálya két szélén lévő kb. 
70 cm széles lapra helyezték el, majd összerakás 
után kerültek a konvejor-pályára. A pályamenti 
lapról a formák átcsúsztatása a konvejor-pályára 
kézi erővel történt, am it elsősorban az te tt  lehetővé, 
hogy a formák szekrény nélküli s ennek következ­
tében kis súlyú formák voltak. A formázószekré­
nyekre a schmiedebergi gyár egészen új, szellemes 
megoldású elektronfémből készült ún. süvegszek­
rényeket használ, melyeknél a homok kiesését 
beforgatható homokléc akadályozta meg (2 . ábra). 
A formázószekrényekben lévő formarészeket a 
formázógépről leemelve a konvejor-padkán m a­
gozták be és rakták össze. Majd a két formarész 
összezárása után leemelt szekrény helyébe egy 5 
mm-es lemezből készült, a szekrény oldalaival 
azonos hajlású süveget húztak a formára. Ennek 
megtörténte után a formát a perforált a látét ­
lemezzel együtt a konvejor-pályára tolták. A forma
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1. ábra
a konvejor-pályán 4— 6  m percenkénti sebesség­
gel haladt, a kb. 5 m hosszú öntőtér felé, ahol a 
konvejor-pálya haladási irányával szemben haladó 
kéziüstökből leöntötték. Az öntés helyétől 2 —3 m 
távolságban a formarészeket összefogó süveget, va ­
lamint formaterhelést leemelték és újabb — az öntő ­
tér felé haladó — formákra helyezték. A forma to ­
vábbi 4 — 5  m-os út megtétele után a konvejor-pálya 
végén egy vibrátoros rácsra bukott, ahonnan az 
öntvény egy öntvényszállító konvejor-pályára, 
a homok pedig a vibrátoros rács alatt elhelyezett 
homokszállító szalagpályára hullott. A homok 
mintegy 150 m-es út megtétele után került vissza 
a homokelőkészítő tartályokba. A k iürített homok 
útközben egy hűtőaknán is keresztülhaladt, ahol 
hűtés mellett az öntéskor keletkezett por elszívá­
sáról is gondoskodtak. A homok megfelelő szintre 
emelése ugyanúgy, mint a többi később bemuta ­
to tt öntödékben is, ferde szalagpályákkal történt. 
A lá to tt üzemekben serlegmű sehol sem volt.
Az olvasztó, formázó és homokelőkészítő 
területén a szokásos öntödei szerkezeti és technoló­
giai megoldások mellett a következők voltak szem­
betűnők :
A kupolókemencék egysor-fúvókásak voltak. 
Betétre vonatkoztatott kokszfogyasztásuk 14%. 
A kupolók csekély kokszfogyasztásuk ellenére 
nagy hőmérsékletű vasat adtak, am it elsősorban 
a kupolók szokottnál magasabbra méretezése 
biztosított. A kupolókemence átmérő és fúvóöv 
feletti magasság viszonyszáma 1 : 7. A formázó­
gépeknél, ahol műszakonként 250—300 részt 
raktak le, a gépformázó egy esetben sem mulasz­
to tta  el a kifogástalanul előkészített formázó­
homoknak a mintára való rászitálását (2,5—3 
mm-es lyukbőségű kézi szitával). A beformázott 
öntvények ; fittingek, kisebb vízcsapok, fogan­
tyúk stb. voltak és az üzem termelékenységére 
jellemző, hogy ezekből az aránylag kis darab ­
súlyú öntvényekből is a látogatás időszakában 
már 17 tonna/év fő termelést értek el.
A homokelőkészítőben — és ez vonatkozik 
a később látogatott öntödék homokelőkészítőire 
is — új, nagyteljesítményű kollereket láttunk. 
Ezek a keverők a szokásos királytengely körüli 
lengőgörgők és terelőeke elrendezésű régebbi kolle- 
rektől annyiban térnek el, hogy 2  db király ­
ik ábra
tengely körül forgó lengőgörgős szerkezet fogas- 
kerékszerűen halad el egymás mellett és a három ­
szög harmadik csúcsán elhelyezett ugyancsak 
forgótengely által mozgatott ekék a homokot a 
keverőgörgők alá terelik, ugyanakkor a keverő 
alatti tányér is körmozgást végez. A kollerek
1
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ürítése a keverők középpontjában elhelyezett 
harangon keresztül történik. Ezekben a keverők- 
ben az alkotók összekeverése három percen belül 
megtörtént. A homokkeverése u tán minden eset­
ben éri elő tartályokba került. A jó homokelőkészí­
tésre jellemző, hogy a használt homok 97%-át 
újra felhasználják és így az üzem homokfogyasz- 
tása igen csekély.
Meg kell jegyeznünk ezzel kapcsolatban azt 
is, hogy az öntödében a formázás két műszakban 
folyik és mind a négy géppáron más és más 
alkatrész gyártása történt. A konvejor kiválóságát 
az sem befolyásolta, hogy a szekrény, illetve a 
formaméretek nem voltak teljesen azonosak. A 
konvejor-pálya összhossza kb. 40 m volt. A 
konvejoros formázótér mellett levő csarnokban 
mintegy 600 m- területen kézi formázást is végez­





A kézi formázótérrel párhuzajnosan haladt az 
öntvénykikészítő műhely, mely két hajóból állott. 
A főhajó hossza kb. 1 2 0  m, szélessége pedig kb. 
15 m volt. A konvejor-pálya a főhajó kb. 1/3-ában 
1 m magasra a kohószint fölé emelkedve adta ki 
az öntödében kiürített öntvényeket. Az öntvények­
nek a konvejor-szalagiól leesését azonban nem 
várták meg, mert az öntvények ledobása előtt 
azokat két dolgozó a konvejor-pályáról kézzel le ­
szedte. A leszedett öntvényeket a pálya mellett 
lévő öntvényszállító tartályokba rakták. Az önt ­
vények válogatása és csomagolása a konvejor- 
pályától mintegy 30—40 m távolságra történt. 
Az öntvények temperálását alagút kemencében 
végezték a 3. ábrán látható bőségesre megállapí­
to tt  hőkezelési előírásnak megfelelően. A válla ­
latnak másik nagy üzeme szürkevasöntöde 
volt, ahol nagyméretű öntvényeket gyártottak. 
A szürkevasöntödének a főprofilja kényes, mun ­
kaigényes (dugattyúk, hengerek) öntvények vol­
tak. Általában ezek az öntvények öntödei for­
mázó-, öntő- és tisztítógépek alkatrészeit ké­
pezték.
Ebben az öntödében nemcsak a nagyméretű 
magok, hanem egyes formák is vízüveges kötéssel, 
az ún. C02 eljárással készülnek. A szénsavas el­
járáshoz a keverékeket a lehető legnagyobb ellen­
őrzés mellett dolgozták fel. Többek között külö ­
nös gonddal ügyeltek arra, hogy a vízüveg sűrűsége 
ne legyen kevesebb 48—50 Bé°-nál. A szénsavas 
eljáráshoz használt vízüveg modulszáma 2,5—2,6 
között volt. A vízüveget a homokhoz 5— 6 % 
mennyiségben keverték. A homok Si0 2 tartalm a 
átlagban a 99,2%-ot is elérte. Felhívták a figyel­
münket arra, hogy a kötés szempontjából igen 
lényeges a homok nedvességtartalma, általában 
üzemi tapasztalatuk az volt, hogy biztonságos 
kötés csak abban az esetben érhető el, ha a homok 
nedvességtartalma a 0 ,2 %-ot nem haladja meg. 
Üzemiek véleménye szerint olajos keverés után 
a vízüveges keverés rossz eredményt ad.
A nagyméretű, magok és formák felületét 
alkoholos fekeccsel vonták be. A bevonás festék ­
szóróval vékony rétegben történt. A befúvás 
u tán gázégő segítségével az alkoholt meggyúj­
to tták  és ezzel a magkészítés be volt fejezve. A 
magokat a formában be lehetett rakni. A fekecs 
a felületről nem morzsolódott le, az öntvényről 
ugyanakkor a homok könnyen leválott és a felület 
szép sima volt. A fekecs összetételét az üzemben 
nem tudták  megadni, miután mint később is 
kiderült, az öntödei fekecset megkevert kész 
állapotban kapták valamely központi üzemtől. 
Mindössze annyit tudo tt az üzem vezetője, hogy 
a fekecsben 2 % dextrin volt. A szagról ítélve, 
valamint a láng színéből következtettünk arra, 
hogy a fekecs alkoholos oldat. Tekintettel arra, 
hogy az alkohol drágább készítmény, mint a 
benzin és ugyanakkor benzinszagot nem tapasz ­
taltunk, a feltevésünk az, hogy fenolgyanta 
oldása volt a cél akkor, mikor benzin helyett 
alkoholt kevertek az oldathoz. Ezt igazolja az is, 
hogy a fekecs a leégetés után igen szilárdan tapadt 
a forma felületéhez és dörzsölésre a kezet a nor­
mális grafit ceruzánál nagyobb mértékben nem 
-kente be.
A műgyantás kötésre enged következtetni az 
a tény is, hogy a szárítást feleslegessé tevő forma­
bevonat magát a forma felületén lévő homokot is 
szilárdan megkötötte.
Magának a szénsavas magnak a készítése 
igen egyszerű eszközökkel, kevés fizikai munka 
felhasználásával történt. A vízüveggel megkevert 
homokot magszekrényben döngölték. A magokat 
egy, vagy több vibrátorral felszerelt lapokon 
készítik. A tömörítést főképpen ezeknek a vibrá ­
toroknak rezgései biztosítják. A formaszekrény 
állandó vibrálás melletti feltöltése után a felső 
részt lehúzzák, a profilnak megfelelően az egész 
felületet 15—20 cm távolságban kb. 5 mm levegő- 
szúróval meglevegőzik, majd a felületet újra 
elsimítják a lehúzó mellett tám adt dudorok el­
tüntetése céljából, ezután egy szénsavas tartályhoz 
csatlakozó vezetékkel ellátott lappal lezárják és 
a szénsavnak 3—4 percig tartó  áram oltatását 
megkezdik. Közben az öntő az új magszekrényt 
készíti elő, az előzőleg készített magot befekecseli 
stb. A homokórával m ért elárasztás után a mag- 
szekrényt daruval, vagy más emelő szerkezettel 
megfordítja és a magot a magszekrényből el­
távolítja. A magszekrényt az előzőleg előkészített 
új döngölő lapra helyezi és a folyamat élőiről 
kezdődik. Magvas csak egészen egyszerű gömb-
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vasrúd formájában merevíti ezeket a magokat. 
Nagyobb méretű magok esetén 5— 10 cm-nél 
vastagabb réteget nem visznek fel a mag, vagy 
forma felületére. A belső üreget, vagy egész csekély 
vízüveg-tartalmú homokkeverékkel, legtöbbször 
csak öntödei — meglehetősen száraz — töltő ­
homokkal töltik ki.
Az öntödében a vezetők állítása szerint a 
formák mintegy 20—25%-a, a magoknak ellenben 
csaknem teljes mennyisége vízüveges kötéssel 
készül. Az üzem főképpen öntödei formázó-, 
öntő- és öntvénykikészítő gépeket gyártott. Ezeket 
a meglehetősen kényes, tagolt alkatrészekkel el­
lá to tt berendezéseket a rendelkezésünkre bocsátott 
adatok szerint 6 %-nál kisebb összselejttel gyár­
to tták.
Ebben az öntödében a nagyobb darabsúlyú 
öntvényeket exothermikus felöntésekkel gyár­
to tták . Ily módon sikerült a folyékony vas ki­
hozatalukat 70% fölé emelni. Az exothermikus 
massza többféle kivitelben állott rendelkezésükre. 
A kis, illetve közepes, valamint a nagy falvastag ­
ságú öntvények számára különböző gyulladási 
időpontra beállított keverékük volt. Ezek a 
keverékek is megoszlottak. Volt olyan exothermi­
kus anyaguk, melyet a nyers formába lehetett 
behelyezni és ezt a formával együtt lehetett 
kiszárítani, a másik keveréket a forma kiszárítása
után m agok form ájában helyezték be a m egkívánt 
form arészbe. Ez utóbbiakat használták a nyers ­
form ákhoz is.
Május 17-én a schönebecki „A7ationale-Radio- 
taren GmbH.“ főképpen radiátor alkatrészeket 
gyártó öntödét tekintettük meg. Az öntöde 
mintegy 850 fő dolgozójával öt mérnökével 
évi 25 000 t fűtőtest öntvényt és ennek meg­
felelő mennyiségű készreszerelt lakóház kazánt 
gyártott. Az öntödei selejt a legutóbbi hónapban 
8 ,1 % volt, a műszaki vezető állítása szerint ezt 
az értéket nem haladták meg. Az üzem két részre 
oszlott, az ún. régi öntödére és a régi öntödéhez 
szervesen csatlakozó ún. új öntödére. A két rész 
között a különbség mindössze annyi volt, hogy az 
új rész sokkal tökéletesebb tetővilágítású és 
em iatt a látási viszonyok sokkal jobbak.
Figyelemre méltó volt az üzemben a homok­
előkészítés automatizálása és a homoknak a 
munkahelyekre való eljuttatása. Az öntöde ala ­
csony, aránylag nyom ott tetőszerkezete m iatt nem 
volt lehetőség, az öntödékben megszokott módon, 
a tetőfödém ala tt való homokszállításra, ezért olyan 
megoldást választottak, hogy a homokot az 
épület fölé emelték ferdeszalag pálya segítségével 
és az elosztást a tető felett végezték el. A homok 
a munkahelyekre a tetőn á t tö rt résen ju to tt a 
homoktartályokba. Az üzemben 4 db Sandslinger
4. ábra
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Kúpok) kemence tengely
készítette a nagyméretű formákat (az öntöde 
termelésének mintegy 90%-át). A Sandslingerek 
egy karusszelpad mellé voltak elhelyezve, mely 
karusszelpadon a 4. ábra szerinti elrendezésben 
a formák a következőképpen készültek :
A szekrény leemelő berendezésnek kiképzett 
mintalapra (5. ábra 1 . helyzet) helyezik el a 
formázószekrényt, majd a süllyesztett magtáma­
szoknak elhelyezése után a beállított időre a 
karusszelpad elfordul 90°-kai és új helyzetében 
(2 . helyzet) egy szitáló szerkezetből az o tt dol­
gozó munkás kb. 70 cm 0 -jű szitára (kézi szitára) 
homokot vesz és a m inta felületét kb. 1  cm-es 
rétegben homokkal beszitálja. Ennek megtörténte 
után a formázószekrénybe kb. háromujjnyi vas­
tagságban a gépi szitáló berendezéssel homokot 
tölt. Ennek megtörténte után a minta bemélyedé­
seknél és általában ott, ahol a tapasztalat szerint 
erre szükség van, ujjhegyeivel a homokot betömö- 
ríti utána a pad újra fordul 90°-ot és ekkor a 
figyelemmel kísért szekrény a Sandslinger alá
6. ábra
fordul (3. helyzet). I t t  a dolgozó arra ügyelve, 
hogy a felületen homokkupacok ne keletkezze­
nek, igyekszik egyenletesen feltölteni a formázó­
szekrényt. A karusszelpad újabb 90°-os elfordulása 
után (4. helyzet) egy homok eke a la tt halad 
keresztül a szekrény, mely eke a felesleges homokot 
a karusszelpad alatt elhelyezett adagoló tölcsérbe 
és onnan a homokelőkészítőbe ju tta tja  vissza. 
Újabb karusszelpad elfordulása után a szekrény 
visszakerül eredeti helyébe, ahol a vibrátorok 
megindítása u tán egy kézikerék elforgatásával 
egy fogaskerék áttétel a formázószekrények szélei 
alá támaszkodó szekrényleemelő csapokat hoz 
mozgásba, majd a formázószekrénynek megfelelő 
magasságra emelése után egy pneumatikus daru 
segítségével a formázószekrényt a döngölőlapról 
leemeli.
Ha a leemelt rész alsó rész, akkor átfordítják 
és az 5. görgőpályára helyezik, ahol bemagolják, 
ha pedig felső rész, akkor minden átfordítás 
nélkül a már bemagolt alsó részre helyezik. A 
szekrényt lezárják és a görgőpályán a kupoló- 
kemencék előtti öntőtérre tolják (6 ). A karusszel­
pályán négy szekrényleemelő szerkezet van (1—3) 
egyforma távolságban elhelyezve. Ezek közül 
egy alsó, egy felső rész követi egymást. A karusszel- 
pálya mozgása időzített, ami azt jelenti, hogy mind 
a négy munkahelyen a beállított időre a munka- 
folyamatokat el kell végezni. Az öntödében a
6 . ábrának megfelelően négy Sandslingeres ilyen 
karusszel egység van elhelyezve.
Mint látható az ürítő rész lehetőleg közpon­
tilag nyert elhelyezést. Az ürítést darura függesz­
te tt  pneumatikus kirázókkal végzik. A k iü ríte tt 
homok az alagsorban elhelyezett adagolókon ke­
resztül szalagpályák segítségével ju t a műhelytől 
el nem különített korszerű homokelőkészítőbe. 
Az öntvényt pályakocsikon továbbítják a közelben 
lévő öntvénykikészítőbe, a formázószekrényeket 
és a ferde öntést lehetővé tevő betétlapokat pedig 
az ürítőről a karusszelpadok feladóállomásaira, 
illetve az összerakó helyre.
A görgősor igen sűrűn elhelyezett kis átmérőjű 
görgőkből van összeépítve és ezért alátét lapok 
nélkül is a formázószekrények egyenletes rázkódás­
mentes szállítását teszik lehetővé. Meg kell még 
jegyeznünk, hogy a formázószekrényeket össze­
kapcsolás után a görgőpályákon elhelyezett, a 
vízszintessel kb. 15° szöget bezáró ferde, ún. 
öntőlapokra helyezik és kb. két méter hosszú­
ságot is megközelítő kazántesteket egy végéről 
öntik. A kétoldali öntést, érdeklődésünkre, hely­
telennek tarto tták .
Az összerakott formák öntése a kupolókemen- 1 
cék előtti térségben történik. Az öntéshez fel­
használt vas jó minőségét kiváló hatású kén- 
telenítőszer rendszeres használatával is fokozzák. 
A bem utatott üzemi elemzési naplók adatai 
szerint a kéntelenítővel a 0,04% S-tartalm at is 
sok esetben elérték, a 0,06 S-tartalom alatti 
értéket azonban mindenkor biztosítani tudták. 
A kéntelenítő összetételét — helyesebben recept­
jé t — nem sikerült megszereznünk, feltevésünk 
szerint szóda és kalciumkarbid keverékből áll. 
A német NDK-ban karunat néven ismeretes
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kereskedelemben kapható szer. A kéntelen ítőt 
a Zentralinstitut für Giessereitechnik dolgozta  
ki és adta át az iparnak.
Az öntés 800 0 -s kupolókemencékből tör ­
ténik a görgőpályákon.
A radiátor és kazán alkatrészek magjait a 
régi öntödei részben készítették. A magokat 
két részben gyártották. Az első gyártási szakasz­
ban a mag egyik felét készítették el, majd a 
bedöngölt magokat a magszekrényfélen, mint 
magszárítólapon, illetve csészén kiszárították. A 
magnak a másik felét elkészítve, illetve bedöngölve 
felületét gabonaliszttel hintették be és a leszárí­
to tt  magfelet erre a félre borították rá a mag- 
szekrénvféllel együtt. (A magszekrényfelek pon ­
tos vezetése biztosította a magok tökéletes, el­
tolódásmentes egymást fedését.!
A felső — tehát a leszárított részt tartalmazó 
— magszekrény felet eltávolít va a magokat újra 
visszahelyezték a magszárítókemencékbe, ahol 
további 6  órai szárítás után teljesen kész álla ­
potra hozták. Ezeket a kész magokat sablonok­
kal leellenőrizve, a magtároló helyen hagyták 
teljesen lehűlni. A formába csak teljesen lehűlt 
magokat lehetett berakni. A maghomok keverék­
ben főképpen a 0,2—0,3 szemcsenagyságú homok- 
féleségek szerepeltek.
A maghomok agyagszegény bánya- vagy mo­
sott homok volt, a magkötőolaj kátrányolajhoz 
hasonlított, összetételét, ugyanúgy mint a többi 
öntödei kötőanyagét, nem ismerték. Mindössze 
csak annyit mondtak, hogy az egyik drezdai öntödei 
kötőanyagokat szállító cégnél szerezhető be. A ke­
verékbe való betöltés előtt a magkötőolajat egy 
erre a célra készített ke­
verőberendezésben alaposan 
átkeverték. Erre állítólag 
azért volt szükség, mert az 
olajban oldott egyes .'anya­
gok az állás a latt szétvál­
nak és abban az esetben, 
ha a keveréket ilyen át nem 
dolgozott, helyesen nem ho­
mogenizált olajjal keverik, 
a keverék minőségi érté ­
keiben igen nagy szórások 
lépnek fel.
Magszárításuk 240°-os 
hőmérsékleten 5— 6  óra 
hosszáig ta rto tt. Igen nagy 
szilárdságú, szép sima felü­
letű és öntés u tán könnyen 
eltávolítható magokat kap ­
tak. A magok szárítására 
az üzem alaposan be volt 
rendezve, 2 0 — 2 0  db össze­
függő telepben korszerű — 
a magoknak a szárítóba ki- 
és beszállítását biztosító — 
megfelelően műszerezett szá­
rítókamra állt az üzem­
rendelkezésére.
Feltűnő vo lt a m ag ­
készítés során az, hogy
annak ellenére, hogy igen tagolt magokat is készí­
tettek, a magokban levő levegőcsatornák részére 
nem helyeztek be a magba viasz-zsinórokat, 
hanem a levegőt a magszekrény által vezetett 
levegőszúró huzalokkal kiképzett csatornákban 
vezették el. A csatorna végződéseket a magok 
kiszárítása után zárták el ott, ahol a magnak 
vassal érintkező felületei voltak. A lezárásx rövid 
idő alatt száradó homokkal történt.
A magok berakása erre a célra leszabott 
hevederekkel és zsinegekkel történt. A magfész­
kek zárására porított agyagot használtak. Szel­
lemesen faformákból ütötték az agyagot a meg­
felelő mag, vagy formarészre (7. ábra). Ezzel a 
megoldással nemcsak a formarész tökéletes zárását 
hanem a forma osztásból a nedvesség kizárást is 
sikeresen biztosították.
A kisebb alkatrészeket — a nálunk ismert — 
Voss-rendszerű formázógépekhez hasonló formá­
zógépeken készítették. A gépek a 8 . ábrán 
bejelölt területen voltak beállítva. A gépek 
homokellátása teljesen körszelvényű — csonka­
kúp alakú — tartályokból történik és ezzel a 
látogatás ideje alatt, de a dolgozók állítása szerint 
is sikerült biztosítani a homoknak a beragadás 
mentes kivételét. A tartá ly  oldalán sehol 
kalapácsütés nyoma látható nem volt, ami szin­
tén amellett tanúskodott, hogy a csonkakúp 
kiképzésű homoktartály lényegesen jobb, mint a 
nálunk alkalmazott csonkagúla alakú tartály.
A formázógépek kivétel nélkül a tartályok 
középvonalában voltak elhelyezve. A gépeken 
szekrény nélküli formázás folyt. A forma alsó és 












mázógépeken nyitható, ún. francia típusú for­
mázószekrényeket használtak. A homokot a szek­
rénybe töltés előtt i t t  is a szekrénybe, illetve a 
m intára szitálta az öntő. A kézi homokszita egy, 
a többi asztalhoz beszerelt telefonkészülék forgó­
állványához hasonló állványon úgy volt a for­
mázószekrény fölé fordítható, hogy az öntőnek 
a megtöltés ideje a la tt a szitát nem kellett ta r ­
tania. A formázógépekhez csatlakozó görgősor 
egészen alacsony építésű. A beépített görgők éppen 
így, m int a Sandslingereknél, vékonyak (kb. 600 mm 
0 -jű), de igen sűrűn elhelyezettek.
Ezzel a  szekrények, illetve fo rm ák  rázkódás 
m entes to v á b b ítá sá t jó l b iz to s íto tták . (E zenfelül
в-В  metszet
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természetesen a görgőpályák jól szintezettek is.) 
A gépformázó a szekrényeket és a bedöngölt for­
m át kézi erővel helyezte a görgőpályákra, illetve 
a formázógépre.
A forma görgőpályára helyezését könnyíti 
az a megoldás, mely a görgőpálya formázógép 
mellett kb. 80 cm hosszú szakaszát egy pneuma­
tikus henger segítségével a formázógép asztal 
magasságára felemeli és így a gépformázónak nem 
kell a gépről leemelt formával a formának a görgő- 
pályára helyezése céljából a görgőpályáig leha ­
jolnia.
Az ön tvényeknek , illetve a  fo rm ák n ak  ü rí ­
tése p n eu m atik u s  d a ru ra  függeszthető  ü rítőkke l 
tö rtén ik .
A homokelőkészítő korszerű 3 db nagy kol- 
lerrel felszerelt üzem. A formázáshoz az alábbi 
homokkveréket használják :
1  m 3 öreghomok 
0,15 m 3 új homok 
25 kg kőszénliszt 
5—7% nedvesség.
A keverési idő az újrendszerű görgős keverőn 
5 perc. A homokot kb. 7— 8  órai érlelés után 
szállítják a munkahelyre. A homokelőkészítőben 
serlegmű helyett ferde szalagpályák vannak. É r ­
dekessége a homoktároló résznek a homok­
előkészítőhöz csatlakoztatása (hasonlóan a jelen­
leg épülő MÁVAG homokelőkészítői homoktároló ­
hoz). A vasúti kocsikban érkező homokot markoló 
és az épületek fölött futó darumarkolóval a
9. ábra szerint a megfelelő homokrekeszekbe 
ürítik. A homokrekeszek fedettek és eltolható 
tetőnyílásuk van. A rekeszekből a homokot 
talicskával vételezik ki. A tabcskák közlekedő 
ú tja  hasonlít a vasúti rakodók konzolos útkikép- 
zéséhez. Ezzel biztosítják részben a kollerek egy­
szerű megtöltését, másrészt azzal, hogy a taliga- 
u ta t kiemelték, ez a szállító ú t annak ellenére, 
hogy a műhely térségében 
halad, semmi más számí­
tására nem vehető igénybe, 
csak a homok kiszállítá ­
sára. További előnye ennek 
a megoldásnak az is, hogy 
a kollerek kiemelése a köze- 
lekedő útnak a koller előtti 
részen hídszerű kiképzésé­
vel, a kollerek javítása vagy 
cseréje a hídszerkezetnek a 
leemelésével igen egyszerűvé 
válik, m ert a beépítési he­
lyéről egyszerűen kihúzható 
a műhely daruzott részébe.
A homokelőkészítő te ­
lepítést illetően i t t  is meg­
állapíthattuk, hogy azt a 
hazai kivitelektől eltérően 
i t t  sem választották le az 
öntödétől. Az öntöde és a 
homokelőkészítő között sem­
miféle falat nem húztak fel. 
Ezzel a megoldással sokkal 
jobban ki lehetett hasz­
A-A metszet
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nálni a helyet, m ert a mi homokelőkészítőinkberi 
adódó szűk sikátorok a fal elmaradása miatt 
nem keletkeztek.
Az öntvénykikészítő műhely messzemenően 
célgépesített. Mind a homokológép, mind a mag- 
homokkirázógép a kazán és a radiátor alkatrészek 
messzemenő mechanikus tisztítására van tervezve. 
Hasonló magkirázót véleményünk szerint a hazai 
öntödékben is számos helyen lehetne használni. 
Az egész szerkezet nagyban hasonlít egy mere­
deken felállított rajztáblához, ahol a rajztábla 
lapja és a rajzszereket tartó  alsó léc a vibráló 
mozgás hatására az öntvényből kihulló homok 
szabad leesését biztosító laposvasakból van össze­
állítva (1 0 . ábra). A magkirázóból kikerülő ho ­
mokot az aknában elhelyezett láda, vagy gumi 
heveder segítségével távolíthatják el.
Az öntvények kikészítése során igen figye­
lemre méltó az öntvények javítása. Tekintettel 
arra, hogy az öntvények igen vékony falvastag- 
ságúak, megtörténik, hogy a meglehetősen nagy 
öntési hőmérséklet ellenére sem forrnak be töké ­
letesen a magtámaszok és ezért a magtámaszok 
mellett 15 atm. próbanyomásnál átszivárgások 
jelentkeznek. Az ilyen, vagy pedig egy helyen 
szivárgó öntvényeket egy hegyes lyukasztóval a 
szivárgási helyen keresztül lyukasztják és a lyukat 
erre a célra előkészített lágyvas, vagy rézdugóval 
bedugják. A javítás egyik módja a szivárgó résznek 
fclzömítése hegyes —• központozóhoz hasonló — 
szerszámmal. Hegesztéssel a gazdaságtalan mód­
szer m iatt nem javítottak. (A fenti javítási mód­
dal lehetne nálunk is igen sok öntvényt javítani, 
így többek között a traktorhengerek, forgattyú- 
szekrények, hengerfejek stb. öntvényeit.)
Az üzemben igen nagy rend volt, teljesen 
szabad közlekedő utak, a forgalom organizálása 
kiváló volt, az anyag egyirányú szállítását minden 
területen biztosították.
Az egész gyárnak és így magának az öntö ­
dének a fűtését is igen jól, a saját gyártmányú 
kazánokkal beépített teleppel oldották meg. A 
dolgozók állítása szerint az egyébként igen jól 
szellőzött öntöde a leghidegebb téli időben sem 
volt 16 C°-nál hidegebb. A gyár által készített 
lakások és családi házak központi fűtésére kiválóan 
alkalmas kazánok igen nagy előnye, hogy azokban 
bármilyen hulladék elégethető és így a műhely 
fűtése is a legrosszabb minőségű, de legolcsóbb
11. ábra
tüzelőanyagok felhasználásával volt megvaló­
sítható.
A gyár által készített fűtőkazánokkal kap ­
csolatban észrevételünk az, hogy hazai viszony­
latban is érdemes lenne a kérdést közelebbről meg­
vizsgálni, m ert véleményünk szerint ezzel a mód­
szerrel való lakásfűtés sokkal gazdaságosabb és 
kényelmesebb, mint a többi nálunk használt 
kályhával való fűtés.
1957. május 18-án a Krosseni VEB Stahl­
werk Elstertahl-Silbitz (Krossenelster) acélöntödét 
tekintettük meg. Az üzem 3 db 12 tonnás Martin, 
1 db 7 tonnás elektromos kemencéjével havi 
1200 tonna acélöntvényt termelt. Az öntöde 
selejtje átlagban 2,75% volt. Az üzem a közepes 
és kis darabsúlyú öntvények gyártásához mintegy 
90% mennyiségben a C02 eljárásra állt át. Ennek 
az eljárásnak a bevezetésével a közepes öntvé ­
nyeket formázószekrény nélküli ún. vízüveges 
maghéjakban készítette. Ez az üzem a vízüveges 
homok komoly teljesítményű regenerálására is 
berendezkedett (1 1 . ábra). A regenerálás lényege 
az, hogy a kiürített formák homokját aprítják, a 
zúzott homokot egy vibrátoros rostán a görön­
gyöktől szeparálják, a göröngyöket, mint hulladék 
homokot eltávolítják (most készül egy berendezés, 
mellyel a göröngyök további aprítását vették 
tervbe).
A rostán áthullott homok skip segítségével 
egy kb. 1 0  m magasban elhelyezett adagolóval 
ellátott tartályba kerül, ahonnan egy a homok- 
laboratóriumi agyagmosóhoz hasonló keverővei 
ellátott vízzel te líte tt tartályba jut. Ennek a 
tartálynak a megnyitása után a homok egy 
hydrociklonba kerül, majd onnan a felesleges 
nedvesség leeresztése után egy kh. 8  m hosszú,
2,5 m átmérőjű generátorgázzal fű tö tt forgódob 
kemencébe jut. A 0 ,2 %-nál kevesebb nedvességre 
leszárított homokot az öntödébe viszik be. A ho ­
mokkeverő egy egyszerű csigás maghomok- 
keverő, mely felett egy billenőtartály van el­
helyezve, mellyel a vízüveg mennyiségét mérik ki. 
A homok a keverőgép felett levő tartályból kerül 
a keverőbe. A homok szemcsézete 0,15 — és 
0,4 mm között van, zömmel 0,3 mm 0 -jű. A fel­
használt vízüveg min. 46. Bé sűrűségű, de az 
üzem tapasztalatai szerint zavarmentesen csak a
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48 Bé feletti (52 Bé-ig terjedő) sűrűségű vízüveggel 
lehet dolgozni. A vízüveg modulusa 2,6—2,8 között 
van.
A keverékben abban az esetben, ha formázó­
szekrény nélkül dolgoznak 6 %, ellenkező esetben 
a darab méretétől függően 6 —4% vízüveget 
használnak. A keverés a formázóhely közelében 
történik. Lehetőleg nem kevernek többet, mint 
amennyit még abban a műszakban felhasználnak. 
Ezt a homokot is nedves zsákok óvják a légköri 
behatásoktól. A formázás vibrátoros préselő asz­
talokon történik. A vibrátorok megindítása után 
a kiborítós magszekrényt színig megtöltik ho ­
mokkal, majd egy megfelelő profilú léc segítségével 
a felesleges homokot lehúzzák a felső lapról, 
majd a levegőszúrás u tán a préselőfejet ráfordít ­
ják a formázószekrény felületére. A lepréseléssel 
egyidőben a széndioxidgázt ráengedik a formára 
és 3 perces áramoltatás után a magkilökő segít­
ségével a szekrényből a kész, nagyszilárdságú 
magot kiemelik. A közben levő időt a formázó 
arra használja, hogy egy kocsiszerkezeten elhelye­
zett, előzőleg elkészített magot a beformázott 
formavezető segítségével helyére illeszti, azaz 
megfelelően bemagolja. Az így elkészített magot az 
előzőleg összeszerelt magok mellé lehelyezi és 
utána a formázógépen a már leírt módon a formá­
zást tovább folytatja. Amikor a kocsi a leformá­
zott magokkal megtelik, a kocsira szerelt szorító 
kengyellel a magokat összefogja és a kocsit az 
öntőtérre kilöki. Új összerakó kocsi beállítása 
után a m unkát tovább folytatja.
Az üzem másik részében egyedi formákat 
készítettek szénsavas héjban, ahol a héjvastagság 
kb. 5 cm. Nagyobb méretű öntvényeket ugyancsak 
szénsavas formázással, formázószekrényben ké­
szítettek. Ezeknél is csak a m intát körülvevő 
homok szénsavas homok, míg a többit közönséges 
öntödei homokkal töltik ki. A szénsav előállí­
tására külön telepet készítettek, ahol a szénsav 
temperálására a szénsavas palackokat vízzel telt 
vályúba helyezik el. Ebből a telepből a szénsav 
vastag (3/4"— l"-os) csöveken áramlik a munka ­
helyekre. A nyomás a csővezetékben 4— 6  atm . 
(A tartályokban viszont max. 160 atm. gáz­
nyomás is lehet.) A vízüveg ugyancsak központi 
tartályból csővezetéken keresztül jut a keverőgép 
mérőedényébe.
A krosseni acélöntöde egyik hajójában a nagy ­
méretű szárított formák mellett nyers homokfor­
mázást is végeznek. A nagyméretű, több tonna 
súlyú öntvényeket 3—5 mm szemcsézetű samott 
masszában formázzák. Ezek az öntvények igen 
csúnya felületűek, a homok hazai viszonylatban 
nem tapasztalt mértékben ég rá az öntvény felü­
letére. Ennek ellenére megállapítottuk, hogy a 
megmunkálás, illetve a ráhagyás és rücskös rész 
lemunkálása után az öntvények igen szép, tömör, 
hibamentes szövetűek. A nagyméretű öntvények ­
hez az exothermikus massza használata ellenére, 
hatalmasak a tápfejek. (Az öntvények tömör­
ségében, illetve selejtmentességében ezeknek a 
túlm éretezett tápfejeknek is komoly szerepük 
lehet*.)
Az exotherm ikus m assza szám os felhaszná ­
lási lehetőségét láttuk  a krosseni acélöntődében, 
íg y  nem csak a tápfejek m elegentartására, hanem  
olyan helyeken is jól bevált, ahol eddig az egye ­
netlen  falvastagságok m iatt egészséges ö n tv én y e ­
ket az öntészet előállítani nem  tu d ott. Az an yag ­
halm ozott részeket összekötő vékony részeket 
hőtleadó anyagokkal vették  körül. Ezekhez a 
részekhez használt m agszerü b etéteket a m űhely ­
ben külön te lep íte tt csoport készítette.
Érdekessége vo lt az üzemnek, hogy a beöm lő ­
rendszer álló részét külön anyagból készítették . 
A nagy öntvények  beöm lőcsatornáit és egyes fe l ­
öntéseket az alábbi hom okkeverékekből készí­
te tték  :
40% öreghomok
40% samott
1 0 % agyag; a keverék átlagos szemcsenagy­
sága 3—4 mm
10% víz
Az átlagöntvények beömlőihez pedig az alábbi 
homokkeveréket alkalmazták :
18 kg öreghomok 
3 kg új homok (mosott)
2—3 kg agyag, vagy bentonit 
nedvesség tapasztalat szerint, illetve érzékre meg­
állapítva.
A nyers formázás igen kezdetleges. Láthatólag 
nem fektetnek rá nagy súlyt. Ennek következtében 
a nyers formában gyártott öntvényeik, dacára 
annak, hogy a beömlőrendszert szárított, fen­
tiekben leírt masszából készítették, sok hibás 
részt m utatnak. Főképpen az öntvény var és 
homokosság nyersformázásra alkalmatlan beömlés 
és a homokkeverési technológia következménye. 
Az üzem acélöntvényt készítő műhelye igen nagy ­
mértékű öntvény-javításra van kifejlesztve. Fő ­
képpen a villamoshegesztéses öntvényjavítás hasz­
nálatos. A tápfejek eltávolítása csaknem teljes 
mértékben autogén vágással történik.
1957. május 20-án a lipcsei öntödei kutató 
intézetet a ,,Zentralinstitut für Giessereitechnile“-et 
látogattuk meg. Az intézetben igen tevékeny 
kutatóm unka folyik és számos új eljárás beveze­
tése terén értek el eredményeket. Így az intézet 
kezdeményezésére és segítségével oldották meg a 
jó formabevonatokat, kéntelenítő és exothermikus 
anyagokat, valamint az NDK-ban igen nagy ­
mértékben terjedő kokillaformázást. Foglalkozik 
az intézet a héj- és viaszformázás, valamint a 
fémek áramlásának kérdéseivel is. Érdekes vizs­
gálatokat végeznek kavitációs hatásokkal kap ­
csolatban, amely nemcsak a fémötvözetek, illetve 
anyagok ellenállóképességét illetően ad értékes 
adatokat, hanem az áramló folyadék romboló 
hatásának mértékéről is felvilágosítást ad. A ku ­
tató látogatása során bem utatták a magnéziumos 
oltás kényelmes és biztonságos módozatát is. 
Az eljárásnak egyetlen akadálya a megfelelő 
méretű és mennyiségű magnéziumrúcl beszerzése.
A magnéziumos oltás készülékének elvi váz­
la tá t a 12. ábra m utatja. A készülékkel az oltás a 
következőképpen történik :
* B á r  ez n e m  te k in th e tő  u tá n z á s ra  m é ltó  p é ld á ­
n a k , a  k o rsz e rű  tá p fe j  m e g o ld á so k ra  g o n d o lv a . —  
A  le k to r  m eg j.
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Az „1“ csőbe a „2“ 
nyílásnak megfelelő hosszú­
ságú és a furat átmérőbe 
beleülő szén, illetve grafit- 
rudat „3“—„4“ tárcsák ál­
tal továbbíto tt „5“ mag­
néziumrúddal az üst nyí­
lásáig előre toljuk, majd a 
magnéziumrudat visszahúz­
va, újabb grafitrudat he­
lyezünk be a nyílásba.
Ezt a másodszor behelye­
zett grafitrudat annyira to l ­
juk előre, míg a ,,2“ nyí­
lásnak az üst felé eső szé­
léig nem ér a magnéziumrúd felé eső vége. 
Ekkor az üstbe a vasat becsapoljuk, majd az el­
szívó ernyő alá helyezve az üstöt, megkezdjük 
a megfelelő méretre levágott magnéziumrúdnak 
az üstbe való betolását. Mikor a magnézium­
rúd a továbbító „3“— ,,4“ tárcsák alól kifut, 
akkor egy másik magnéziumrúd segítségével addig 
toljuk előre, míg a „2“ nyílásnak az üst felé eső 
széléhez nem ér. Akkor a magnéziumrudat (a 
másodikat) a nyílásnak a teljes kinyitásáig vissza­
húzzuk és a keletkezett hézagba egy, az induláskor 
használt grafitrudat helyezünk be. Ezt addig 
toljuk az előtoló szerkezet segítségével, míg csak 
az a,,2“ nyílásnak az üst felé eső széléig nem ér. 
A szenet, illetve grafitrudat előre toló magnézium­
rudat visszahúzva, egy második grafitrudat is 
behelyezünk ,,2“ nyílásba és azt is a nyílás üst 
felé eső széléig toljuk előre. Ekkor már a meg­
kívánt összes magnéziumnak az üstbe v tele meg­
tö rtén t és a beoltó nyílás grafitdugóval elzárva 
megakadályozza a folyékony anyagnak a kiömlé­
sét. A fent leírt oltási mód sokkal egyszerűbb, mint 
az eddig ismertek, mert bár i t t  is van bizonyos 
fokú fémfürdő mozgás, sőt igen к smértékű 
fémkidobálás is, az a haranggal végzetl oltáshoz 
képest elenyésző. Ezt igazolja az is, hogy a lipcsei 
Eisen und Stahlwerkeben, ahol az eljárást nagy ­
üzemi mértékben is alkalmazzák, az oltófülke, 
helyesebben a vékony lemezből készített védő­
bura a magragasztó pádon van és az oltás tartam a 
a la tt a dolgozók közül még az sem hagyja abba 
a m unkáját, aki alig 2 m távolságban dolgozik 
az oltás helyétől.
A nagyfrekvenciás kísérleti olvasztást igen 
ügyesen oldották meg. A normális grafil olvasztó- 
tégelyben elhelyezett anyagra ráhelyezik a primér 
tekercset képező kemencetestet, majd az anyag 
beolvadása után a kemencetestet daru segítségével 
leemelik és a tégely tartalm ával együtt az öntési 
helyre továbbítják. A mérési eredmények szerint 
ez a módszer lényegesen több energiafogyasztással 
nem járt, ugyanakkor igen széles területen teszi 
lehetővé a nagytisztaságú elektromos olvasztást. 
A kutató intézet foglalkozik a viaszformázással is. 
Az etilszilikátos anyag hőkezelésére a K rau t ­
krämer GFR cég szilitrudas kemencéjét használ­
ják. A kutató dolgozói szerint a szilit -udas ke­
mence sokkal jobban bevált mint a fém fűtőszá­
las kemencék.
A legújabb kutatás területei közé tartozik a
kaucsukszerű kötőanyagokkal való héj formázási 
eljárás és kísérletei.
Erről bővebbet nem sikerült megtudnunk, 
mindössze annyit, hogy Angliában ez az új eljárás 
fokozatosan szorítja ki a Croning eljárást.
Az intézet az alábbi főosztályokra, illetve 
osztályokra tagozódik :




d) formázás és segédanyagai
ej fizikai kutató részleg.
B) Konstrukció, öntvényszerkesztési fő­
osztály. (Feladata : öntvény és öntödei gépszer­
kesztés.) •
C) Operatív technológiai főosztály.
Feladatai : új eljárások bevezetése, felmerülő




a) a kutatási osztályok kiszolgálása,
b) az operatív technológiai osztály kiszol­
gálása,
c) egyéb gyári rendelések alapján végzett 
vizsgálatok,






F ) Szabványosítási és normázási főosztály.
A fenti osztályokhoz jól berendezett műhely - 
csarnokok és laboratóriumok tartoznak. Az intézet 
280 fő dolgozójából 180 fő kutató mérnök és 100 
fő a szak- és segédmunkás létszám.
Az elmúlt esztendőben az igazgató beszá­
molója szerint 30 tém át dolgoztak ki és vezettek 
be. A megoldott problémák közül az intézet 
vezetője a következő tém ákat emelte ki :
Tűzálló acélok, turbinalapát acélok, kén­
saválló acélok, hajócsavarok, gömbszemcsés ön­
tö ttvas ipari bevezetés. Új konstrukciójú forrró- 
szeles kupoló és a szénportüzelésű kupoló. A jövő­
ben nem kívánnak ilyen nagy programmal dol­
gozni, inkább kevesebb számú, de az ipar számára
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fontosabb kérdésekkel akarnak foglalkozni. A 
kisebb jelentőségű kérdéseket magukra a gyárakra 
bízzák.
Az elmondottakban meglehetősen vázlatosan 
összefoglalt tapasztalatcsere-látogatásunk isme­
reteinket igen széles területen bővítette. Össze­
foglalva, a lényeget abban látjuk, hogy a III . 
lipcsei Öntőkongresszus az öntödék fejlesztését 
nem kizárólag költséges gépesítéssel, hanem új 
termelékeny technológiák alkalmazásával mu ­
ta tta  meg. Ebben az új technológiában igen nagy 
szerepe van a komoly alapokon nyugvó és jól 
megszervezett német vegyiparnak is.
Ebből következik az, hogyha a lá to tt új 
technológiák mielőbbi elterjesztésével foglalko­
zunk, a magyar vegyiparnak megfelelő fejlesztésé­
vel és átszervezésével is foglalkoznunk kell. így 
pl. a szénsavas eljárás elterjesztése, de maga a 
bevezetése is megkívánja, hogy az olcsó és jó ­
minőségű vizüvegtermelés feltételét megteremtsék. 
Természetesen helytelen lenne it t  csak a víz-
iiveges kötések anyagával foglalkoznunk. Figyel­
münknek a többi öntödei anyagra is ki kell te r ­
jednie. így  pl. az öntödei célokra alkalmas port- 
landcement megfelelő mennyiségben való bizto ­
sítására, a különféle formabevonószereknek a köz­
ponti olcsó és egyenletes jó minőségben való elő­
állítására. A különféle the.rmitmasszák körüli kér ­
déseket is haladéktalanul rendezni kell. Ha más­
képpen nem megy az átmeneti időszakban okvet­
lenül szükséges azoknak még import ú tján  való 
biztosítása. A mennél rövidebbre szabott átmeneti 
időszakot pedig arra kell felhasználnunk, hogy a 
vegyészeink a felsorolt anyagoknak mennél eíőbb 
elsajátítsák az előállítási technológiáját.
A tanulmányúton lá to tt teljes anyagnak az 
ismertetése sokkal több időt venne igénybe, de a 
vázlatosan bem utatott anyag is azt m utatja, hogy 
a III . lipcsei Öntőkonferencia jól szervezett, sok 
anyagot tartalm azó és a német ipar hatalmas újra- 
fejlődését szemléltető szakemberek összejövetele 
volt.
Beszámoló a IX. freibergi bányász-kohász kongresszusról 
és az azt követő kutatóintézeti- és gyárlátogatásokról
H A i e i T A Y  S . Í S D O K
S. H argitai) :
D ie IX. Jíerg und H üttenm ännische Tagung in Freiberg
Május 13-án kezdődött Lipcsében a népi 
demokratikus országok harmadik öntő kongresz- 
szusa, amelyre az egyesület öt tagot szándékozott 
kiküldeni. Sajnos, a terv nem sikerült, mert az 
útleveleket csak május 21-én kaptuk meg és 
deviza sem volt. A vígaszdíjat azonban megnyer­
tük, mert a június 13-án megnyílt freibergi bá ­
nyász-kohász kongresszusra Jakóby László kar- 
társ vezetésével hatan kiutazhattunk. Rajtam  
kívül Hollósi Béla, Nagy Zoltán, Nándori Gyula 
és Németh Pál kartársak vettek részt a kongreszu- 
son. Június 10-én este 21 órakor indult unk a Keleti 
pályaudvarról, de csak akkor kezdtük elhinni/ 
hogy nem mese, hanem valóságban is kijutunk Frei- 
bergbe, amikor a vonat kerekei már zakatoltak 
alattunk. Másnap délután 4 óra tá jt  érkeztünk 
Freibergbe Prágán és Drezdán át. Szakadó eső­
ben fu to tt be a vonat a freibergi állomásra, de az 
idő hamar kiderült és a fogadtatás bennünket is 
jó kedvre derített.
Az akadémia rektorátusi hivatala mellett 
működött a kongresszusi iroda és kitűnő szer­
vezéssel oldotta meg a bejelentett 1400 fő el­
helyezési, ellátási és minden egyéb gondját, amiért 
nemcsak köszönetét, hanem igen meleg elismerést 
is érdemel. Az iroda jóvoltából két kényelmes 
személykocsin jutottunk a Heinrich Heine Stras- 
sén levő diákotthonban kijelölt szállásunkra. 
A diákszállóról csak annyit : őszintén kívánjuk, 
hogy a mi fiaink is mielőbb hasonló körülmények 
között végezhessék tanulmányaikat.
Másnap elég időnk volt, hogy magát a várost 
is megismerhessük egy kicsit és az akadémia 
előzékenysége folytán olyan kísérővel néztük meg 
a legjellegzetesebb látnivalókat, aki nemcsak 
ismerte városát, hanem rajongott is műemlékei­
ért (1—3. ábra).
Június 13-án 830-kor a Tivoliban kezdődött a 
kongresszus ünnepélyes megnyitása, Meisser rek­
tor üdvözlő szavaival. A magyar csoportra igen 
mely hatást gyakorolt egyrészt Meisser rektornak 
a magyar csoporthoz intézett meleghangú üdvöz­
lete, másrészt Tárczy-Hornoch professzor dísz­
doktorrá avatása. Ez a tény nem kis büszkeséggel 
tö ltö tt el bennünket.
1. ábra. Az Obermarkt Freibergben
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Az elmúlt évben 9, az idén pedig 25 öntő ­
mérnök végzett s az elkövetkező években terv 
szerint 20—25 fő fog végezni. Ilyen létszámmal 
az öntőmérnök-szükségletüket fedezni tudják. A 
kiképzés ideje 9 szemeszter, a tizedikben kell elké­
szíteni a szigorlati tervet. A hallgatók a tapasz ­
taltak szerint jó gyakorlati kiképzést is nyernek 
az elméletin kívül. Különösen tetszett az a mód­
szerük, ahogyan a hallgatókat a gyakorlati kép­
zésen átvezetik. Először minden hallgatónak el 
kell készíteni egy-egy öntvény m inta és öntés 
gyártástervét. Amikor az intézet mintakészítő 
üzeme elkészítette a m intát és magszerkrényeket, 
a hallgatók beformázzák és leöntik saját darab ­
jukat. A leöntött darabok esetleges hibáit alapo­
san megbeszélik és szükség szerint: újra leöntik, 
amíg az kifogástalan nem lesz. Ezt követőleg 
sorra veszik a homokelőkészítés, kézi és gépi 
formázás, magkészítés, olvasztás, öntvénytisz ­
títás kérdését és minden hallgató kap egy-egy 
feladatot. A kidolgozás során ismertetni kell pl. a 
különböző típusú formázógépeket, olvasztóbe­
rendezéseket stb. és ki kell értékelniük irodalmi és 
gyakorlati tapasztalatok alapján a feladatul k a ­
pott témát abból a szempontból is, melyik gép 
vagy berendezés a legkorszerűbb. Csak a rész­
feladatok helyes megoldása után kerülhet sor egy 
teljes öntöde tervezésére. Nem vitás, hogy nekünk 
is át kell térnünk mielőbb hasonló módszerre, ha 
azt akarjuk, hogy jól képzett öntőmérnökök áll­
janak az ipar rendelkezésére. Az előadótermek 
felszereléséről röviden csak annyit, hogy minden
3. á b ra . A z  á s v á n y ta n - fö ld ta n i  in té z e t
A kongresszus 1400 bejelentett résztvevője 
közül 230 fő nyugatnémet, 150 fő egyéb külföldi, 
a többi pedig keletnémet volt. A kongresszus 
keretében 14 csoportban összesen 115 előadás 
hangzott el, kimondottan öntödei tárgyú azonban 
egy sem volt.
Néhány acélgyártással foglalkozó előadás 
meghallgatása mellett az volt legfőbb gondunk, 
hogy az öntőmérnök-képzést alaposan megismer­
jük. Felkerestük ezért az intézetet, hogy az inté ­
zet igazgatójával, dr. Czikel professzorral megis­
merkedhessünk és vele erről a kérdésről beszél­
gethessünk. Sajnos, vele nem találkozhattunk, 
mert Aachenben volt, de két asszisztense minden 
vonatkozásban készségesen megadta a kért fel­
világosításokat, amiért ezúton is köszönetét mon­
dunk nekik.
Az intézet ma még a kohászati intézet épületé­
ben működik, de áll már a többemeletes új épüle­
tük, ahol rövidesen teljesen önállóan megkezd­
hetik működésüket. Elég jól felszerelt öntőmúhe- 
lyük is van kupolóval és elektromos olvasztó- 
kemencével, rendszeresen öntenek, de csak az 
elektromos kemencéből, mert a kupoló sok vasat 
ad. Sok új berendezést is kaptak már előre, hogy 
az új épületbe való átköltözéskor lehetőleg min­
den berendezés meglegyen, am it terveztek. 4. ábra. A korszerű ábravetítés
1 8 8  Öntöde 1957. 7—S. sz. Hargitay S.: A IX. freibergi bányász-kohász kongresszus
művelet, így az elsötétítés és világítás is gomb­
nyomásra történik. A szokásos megoldású vetítő ­
gépen kívül az előadó mellett is van egy és annak 
üveglapjára ír, vagy rajzol az előadó, nem kell 
há ta t fordítani hallgatóinak (4. ábra). Hasznos 
apróságok, lehet belőlük tanulni.
Az öntödei intézeten kívül részletesebben 
megnézhettük még a fizikai intézetet és a kémiai 
intézet előcsarnokában rendezett műszerkiállítást. 
Mindkét helyen sok tanulságos dolgot láttunk és 
prospektusokat hoztunk.
Külön meg kell említenem az ásványtani 
intézet világviszonylatban is párját ritkító ásvány - 
gyűjteményét ; órákat eltöltöttünk a szebbnél 
szebb és ritkábbnál ritkább ásványok nézegetésé­
vel, de az idő rövid volt ahhoz, hogy mindent ala ­
posan átnézhessünk. Kérdésünkre, hogyan sike­
rült összegyűjteni a töbh tízezer ásványt, azt a 
választ kaptuk, hogy a volt hallgatók révén, 
mert mindazok, akik Freibergben végeztek, úgy 
érezték, hálájukat róják le az akadémiával szem­
ben, ha egy-egy ritka ásványt elküldenek Frei- 
bergbe. Ennek a szellemnek köszönhető, hogy a 
föld minden tájáról eredő ásványokat meg lehet 
találni a gyűjteményben.
Néhány számadattal szeretném érzékeltetni 
az akadémia rohamos fejlődését. 1946-ban 120 hall­
gatója volt az akadémiának, 1957-ben csaknem 
1700 rendes és 700 levelező, a munkás és paraszt- 
fakultásnak pedig 600 hallgatója volt. 1949-től
5. ábra. Varrógépalkatrészek precíziós öntése
1957-ig hat nagy intézetet és számos diákszállót 
építettek. Jelenleg három intézet, köztük az ön­
tödei és négy diákszálló építése folyik. Ezenkívül 
sok kész épületet és vett á t az akadémia. A frei­
bergi akadémia ma ismét egyik világjelentőségű 
központjává vált a bányászati és kohászati mér­
nökképzésnek, írta  az egyik lap és a tapasztaltak 
valóban ezt bizonyították.
A kongresszus záróünnepsége június 15-én 
este 8 órakor keződött és sokak számára 16-án 
reggel fejeződött be.
Június 17-én reggel az akadémia egyik autó ­
buszán 3 napos körútra indultunk, amelynek első 
állomása a lipcsei öntödei kutatóintézet volt. 
A körúton hat magyar, egy cseh és egy bolgár 
kartárs vett részt, kísérőnk pedig egy fiatal 
német metallurgus volt. Igen barátságos fogad­
ta tás után elsősorban az intézet üzemeit és labo­
ratórium át tekintettük meg. Öntészetiszempontból 
kétségtelenül legérdekesebb volt a vákuumolvasztó 
és öntőberendezésük, továbbá a precíziós öntö ­
déjük viaszformázó részlege. A g. g. öv. előállí­
tására készült öntődobjukat, amelyben pontos 
méretű Mg-rúddal történik a beoltás, üzemben 
nem láttuk. A darab leírását Tóth András kollega 
közli előadásának anyagában.
A viaszformázó részleg munkája teljesen üzem­
szerű volt ; a présszerszámokat egy karusszelre 
szerelve működtették. A felhasznált viasz össze­
tétele 40% paraffin, 30% montánviasz és 30% 
műgyanta. Olvadáspontja 78 C°.
Az öntvények méreteinek biztosítása érdeké­
ben gondoskodni kell arról, hogy a viaszformázó 
és szerelő részleg levegőjének hőfoka állandó 
legyen, különben eldeformálódnak úgy az egyes 
viaszminták, m int az összeszerelt fürtök. Az inté ­
zet megfelelő klimatizáló berendezés beszerelésé­
vel biztosította az állandó hőfokot. Tudomásom 
szerint sok bajt okozott Csepelen és m ásutt is a 
klimatizáló berendezés hiánya, aminek következ­
tében sok viaszminta ment tönkre.
Az intézet prospektusából bemutatom a 
leöntött varrógép-alkatrészekről készült képet (5. 
ábra). Világosan látható, hogy az acél nagyobb 
zsugorodásának megfelelően milyen erős állót 
alkalmaztak és a darab megvágása is megfelel 
az ac. ö. technológiájának. Az eddigi hazai ta ­
pasztalatok azt m utatják, hogy erre a kérdésre 
nem fektettek elég súlyt s ennek volt következ­
ménye sok esetben a nagy selejt.
Az intézetben részletesen tájékozódtunk az 
egyes referenseknél a bennünket legjobban ér­
deklő kérdésekről s azok lényegéről a következők­
ben számolhatok be.
Felvetettük a gyorstemperálás kérdését, 
amelyre azt a választ kaptuk, hogy a munkát 
csak most kezdik és gyorsabb megoldása érdeké­
ben a  k r a k k ó i  öntödei k u t a t ó i n t é z e t t e l  is  m e g á l l a ­
podást kötöttek. A krakkói öntödei kutatóintézet 
Angliából kapott egy gázfázisú temperáló kemen­
cét és az azzal szerzett tapasztalatokat fogják 
közösen hasznosítani.
A forrószeles kupolók kérdésében még 1957- 
ben dönteni kell az intézetnek. Az NDK-ban 
jelenleg működő regenerátoros és rekuperátoros
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kupolókat, beleértve a Frauenhofer-félét is, nem 
ta rtják  megfelelőnek. A múlt évben Nyugat- 
Németországban szerzett tapasztalatok alapján 
Feike kartárs a Schach-féle lemezrekuperátoros 
kupolót ta rtja  a legjobbnak, de gondot okoz a 
tűzálló sicromal lemez biztosítása. A kupolók 
üzemével kapcsolatban nekik is a legtöbb gondot 
okozza a megfelelő minőségű koksz biztosítása. 
A határon történő kokszátvétel és annak az öntö ­
dék és nagyolvasztók felé való irányítása, a 
hozzánemértés folytán csődöt mondott az NDK- 
ban is, mert az üzemek rendszerint nem a nekik 
megfelelő kokszot kapták.
Az öntö tt Icönyökös tengelyele elterjedésének 
legfőbb akadálya az NDK-ban is az az indoko­
latlan bizalmatlanság, amellyel a gépszerkesztők 
az öntö tt tengelyekkel szemben viselkednek. Nagy 
szilárdságú perlites szövetszerkezetű ö. v. könyö- 
kös tengelyeken kivül öntöttek g. g. szövetszerke- 
zetűeket is, többek között 2400 mm hosszú 
kompresszor tengelyeket (6 . ábra). Három darab 
fárasztópróbája jelenleg is folyik. Az eljárást 
szabadalmaztatták az NDK-ban és a szabadalmi 
leírást időközben megküldötték. A szabadalom 
lényege állva formázás natúr maggal és állva öntés. 
Nagyméretű tengelyek öntésére a szabadalom 
szerinti eljárás megítélésem szerint feltétlenül 
jobb és olcsóbb a nálunk eddig szokásos fekve 
formázásnál és öntésnél. Utólagos hőkezelés ese­
tén hosszú tengelyeknél könnyen bekövetkezik az 
elhúzódás, ezért választották a következő össze­
tételt, amellyel hőkezelés nélkül is biztosítani 
tud ták  a megkívánt szövetszerkezetet és szilárd ­
ságot :
C =  3,5%, Si =  3,3—3,4, Mn =  1,5%,
P  =  0,1% alatt.
Igen érdekesek azok a kísérletek is, amelyeket 
kulcsok g. g. ö. v-ből való öntésére kezdeményez­
tek. A szükséges nagy hőfokú vasat elektró- 
kemencéből biztosították.
Szürke és temperöntvények és főleg fittingek 
kokillában való öntéséről is tájékozódtunk és meg 
kellett állapítanunk, hogy igen jó eredményeket 
értek el annak ellenére, hogy kihangsúlyozták, 
eredményeik a fittingek öntésénél csak kezdetinek 
tekinthetők.
Az egyszerű kétrészes kokillák kézi mozga- 
tásúak, de kezdenek rátérni a mechanizáltakra is.
A lipcsei öntödei kutatóintézet igazgatója, 
Fritz Naumann a lipcsei öntőkongresszuson ta r ­
to tt  előadásában rám utato tt arra, hogy vasönt­
vényeket 1—6000 kg súlyhatárok között öntenek 
kokillába, de a 6000 kg-os súly nem tekinthető 
felső határnak. Véleménye szerint a vasöntvények­
nek kokillába való öntésénél is megismételhető az 
a rohamos fejlődés, ami 35 évvel ezelőtt könnyű­
fémeknél megindult. Az NDK-ban kereken 25 
öntödében vezették be kisebb-nagyobb mértékben 
szürkeöntvények kokillába való öntését és az elért 
eredmények rendkívül biztatóak. Egy vegyes 
bizottság több ezer tonna kokillába öntött vas­
öntvényt vizsgált felül röviddel a lipcsei kong­
resszus előtt és megállapította, hogy a homok-
6. ábra. Og. forgattyústengely
öntéssel szemben közel 70%-kal csökkent a selejt 
és az anyagforgalom, a bérek pedig több, mint 
80%-kal csökkentek. Az önköltség közel 50%-kal, 
az eladási ár pedig kb. 25%-kal csökkent.
Hogy milyen rohamos volt a fejlődés, m utat ­
ják a következő adatok is : ha az 1956. év első 
negyedében kokillába öntött vasöntvénymennyi- 
séget 1 0 0 %-nak vesszük, a második negyedben 
115%-ot, a harmadikban 153-at, a negyedikben 
pedig 181%-ot termeltek. A kokillába öntött 
temperöntvények mennyisége is örvendetesen emel­
kedett és az egyik temperöntöde 1957-ben 800 t 
temperöntvényt tervez kokillába önteni. Az 
öntvények zöme gépalkatrész, a mennyiség azon­
ban így is tekintélyes.
Acélöntvényt jelentéktelen mennyiségben 
gyártottak kokillában, de, hogy komoly lehetősé­
gek vannak, azt a csepeli példa is alátámasztja, 
ahol két típusú Pilger-hengert csak kokillába 
öntenek.
Szürke és temperöntvényeknek kokillába való 
öntése más országok öntőszakembereit is komo­
lyan foglalkoztatja. K itűnik ez abból is, hogy a 
lipcsei kongresszuson Hóiban Vladimir bukaresti 
mérnök is ta rto tt egy figyelemre méltó előadást 
szürke és temperöntvényeknek, sőt fittingeknek is 
kokillába való öntéséről. Az előadás megjelent a 
Freiberger Forschungshefte 1957. májusában meg-
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jelent B 24-11. számában és hasznos adatokat 50 Baumé-fok, viszkozitás (Höppler viszkozimé- 
tartalm az a kokillák tervezéséről, a darabok meg- térén mérve) 700—1000 centipoáz. 
vágásáról, a kokilla és az öntvények összetételéről Amióta betartják a vízüvegre adott minő-
és még több más kérdésről (7. és 8 . ábra). ségi előírást, rohamosan terjed az eljárás az
Igen tanulságosak voltak azok a megbeszé- NDK-ban. Naumann ig. et. adatai szerint az
lések is, amiket Gerstmann kartárssal folytattunk NDK-ban kb. 80 öntödében alkalmazzák a víz- 
a vízüveg -j- C 0 2 és cementhomok formázásról és üveg -f- C 0 2 eljárást részben formázásra, részben 
magkészítésről. magkészítésre, vagy mindkét célra és egyöntetűen
7. ábra. Berendezés kehillába öntéshez I .
Közöltük Gerstmann kartárssal, hogy ener- 
giaheiyzetünk és a kapacitás jobb kihasználása 
arra késztet bennünket, hogy a vízüveg -f- C0 2 
eljárást sürgősen elterjesszük, de eddig minden 
törekvésünk megbukott azon, hogy nem kaptunk 
megfelelő vízüveget. Közöltem azt az észrevéte ­
lét is a májusban Lipcsében járt magyar tag tár ­
saknak, hogy kell valami egyéb anyagnak is lenni 
a víz üveg ben, mert másként nem érthető a kiváló 
eredmény, am it az NDK-ban ezen a téren tapasz ­
taltak. Gerstmann kartárs mosolyogva azt vála ­
szolta, semmiféle titkos szer nincs az általuk 
használt vízüvegben s mindössze az a titka  a jó 
eredményeknek, hogy rákényszerítették a vegyé­
szeket, gyártsanak az előírásnak megfelelő víz ­
üveget.
Az előírás pedig a következő : a hidraulikus
modulus 2,5 =  2 -, fajsúly = 1 ,5 , sűrűség 48—
Na20
8. ábra. Berendezés kehillába öntéshez I I .
az a vélemény, hogy az eljárás igen gazdaságos már 
azért is, mert a nedves formában való öntéssel 
szemben átlag 5%-os súlymegtakarítást ered­
ményezett. Javu lt az öntvények minősége is a 
kedvezőbb lehűlési viszonyok m iatt.
Az öntvények tömörebbek és csökkent a 
zsugorodásból eredő szívódásra való hajlamossá­
guk is. A homoköntés mutatószámait 1 0 0 %-nak 
véve, egy C0 2 eljárásra á tté rt öntöde m utató ­
számai a következőképpen alakultak : a selejt kb. 
65%-kal csökkent ; a bérköltségek átlag 25%-kal 
csökkentek ; a termelékenység 50%-kai növeke­
dett ; az önköltség kb. 17%-kal csökkent. Hozzá 
kell tennem, hogy a kérdéses öntöde a C0 2 eljá ­
rásra való áttéréskor túlnyomórészt az emeletes 
öntést alalmazta. Erre a technológiára a C 0 2 el­
járás igen alkalmas (9. és 10. ábra).
Igen alkalmas a vízüveg -f C 0 2 eljárás szek­
rénynélküli héjformák előállítására is. A következő
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kép egy 25 kg-os acélöntvényt előállítását mu­
ta tja  be ezzel az eljárással. A képek Naumann 
igazgató előadásának anyagából valók (11. ábra). 
вИ# Kétségtelen, hogy az eljárás bevezetése és 
elterjesztése nálunk is igen kívánatos, de gondos­
kodni kell akkor arról, hogy a szükséges víz ­
üveget megfelelő és állandó minőségben és el-
9. á b ra . E m e le te s  fo r m á b a n , v íz ü v e g  -(- C 0 2 e l já r á s s a l  
k é s z ü lt  ö n tv é n y
fogadható áron bocsássák az öntödék rendelkezé­
sére. Voltak már eredményes kísérleteink a víz­
üveg -f- C 02 eljárással a csepeli acélöntődében és 
más üzemben is, de az elterjesztést mindenütt 
meggátolta a megfelelő minőségű vízüveg gyártá ­
sának megoldatlansága. Biztosan segítene, ha az 
NDK-ból megszereznénk a vízüveggyártás doku­
mentációját és gyorsabban is megoldást nyerne a 
kérdés. Az energiában elérhető megtakarítás a 
forma és magszárítás elmaradásával, feltétlenül 
megérné az áldozatot.
10. ábra. 9. ábra formái
A cementkötésű formázás és magkészítés 
kérdése is szóbakerült, de sokkal érdekesebbek és 
tanulságosabbak azok a közvetlen tapasztalatok, 
amiket a magdeburgi Ernst Thälmann művek 
vasöntödéjében szereztünk, erről tehát majd az 
o ttani tapasztalatokkal kapcsolatban számolok be.
Meg kell említenem Naumann kartársnak 
azt a véleményét, am it az NDK öntödéinek minél 
kisebb befektetéssel elérhető maximális termelé ­
kenység növelésével kapcsolatosan a lipcsei öntő- 
kongresszuson kifejtett. A következő négy pont­
ban foglalta össze véleményét :
1. még az apró öntvényeknél is nagyobb 
mértékben ki kell küszöbölni a nedves formázást ;
2. intenzívebben kell használni a homok­
szegény öntési eljárásokat (vízüveg -j- C02,
héjformázás, emeletes öntés) ;
3. minél nagyobb mértékben á t kell térni 
a homokmentes öntvénygyártásra ;
4. le kell csökkenteni és egyszerűsíteni az 
öntvény tisz títást.
A nedvesformázás csökkentésének szükséges­
ségét azzal indokolja, hogy ennél a technológiánál 
számos hibaforrás van, ami egyrészt növeli a 
selejtet, másrészt növeli a tisztítási és megmun­
kálási költségeket. Felemlíti a puha döngölésből 
eredő méretváltozásokat, a pecsenyésedést, a 
formahomok ráégést az öntvényre és rám utat 
arra, hogy a hibák csökkentése érdekében sokszor 
igen sok homokszeget kell felhasználni, gondosan 
kell levegőt szúrni a formába és különösen jó érzék­
kel kell végezni a döngölést. A korábban nedves 
formázással előállított közepes és apró öntvények 
jó részét ma már vízüveg -j- C02 eljárással, héjfor­
mázással és kokillaöntéssel állítják elő és ez a 
folyamat egyre terjed.
A héj formázással kapcsolatban rám utat arra, 
hogy annak homokszükséglete kb. csak 1/5 része 
a normál homokformázásnak és minden m3 
homok kiesése a körforgalomból emeli az üzem 
gazdaságosságát. Kihangsúlyozza, hogy az USA- 
ban hihetetlen rövid idő a la tt olyan mértékben 
elterjedt a héjformázás, hogy o tt ma kb. 1000 
öntöde alkalmazza kisebb vagy nagyobb mérték ­
ben. Különösen megfontolandónak tartja , hogy a 
Ford-művek teljesen gépesített detroiti öntödéjét, 
ahol az összes Ford-típusok hengereit és henger­
ig . ábra. Héjforma vízüveg +  СОг eljáráshoz
!
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fejeit öntik, átállítják héjformázásra. Valószínű, 
nem azért hajtják  végre az átállítást, mert a héj- 
formázással drágábbak lesznek az öntvények.
A héjformázás elterjesztésének az NDK-ban 
ma már semmi akadálya sincs, mert Croninggal 
megkötötték a szabadalmi-szerződést. R ám utat 
azokra az előnyökre is, amiket a héj formázással el 
lehet érni s ezeket a következőkben sorolja fel :
1. Minőségjavulás, mert simák a felületek és 
minimálisak a megmunkálási ráhagyások.
2. Növekszik a termelékenység, mert egy­
szerűbbé válnak egyes műveletek, vagy egészen 
lemaradnak ; ilyen műveletek az ürítés, tisztítás, a 
töltőhomok előkészítése és körforgása.
3. Csökken az önköltség, mert növekszik a 
műszakonként egy főre eső kihozatal s ennek 
következtében csökken a beruházási költség. 
Szakmunkások helyett alacsonyabb bérű betaní­
to tt  munkások végezhetik a munkát,
4. Az eljárás maga vezet teljesen automatikus 
gépesítésre.
A héj formázásra való gyors átállítás alapfel­
tételét a következőkben jelöli meg : megfelelő 
mennyiségben és minőségben álljon rendelkezésre 
minden szükséges termelési berendezés és a fenol- 
gyanta is.
Az a véleményem, érdemes elgondolkozni egy 
kicsit mindazon, am it Naumann igazgató előadásá­
ból ismertettem, mert sok benne a nálunk is hasz­
nosítható tapasztalat.
Még egy érdekes kutatóintézeti munkára hí ­
vom fel a figyelmet éspedig a krómozott futó- 
felületű bordás könnyűfém motorhengerekre. A kísér­
leti darabok most futnak, közelebbi eredményeket 
azonban nem ismerek, m ert a téma felelősével, 
dr. Müller kartárssal, az idő előrehaladott volta 
m iatt tárgyalni már nem tudtunk. Érdemes 
figyelemmel kísérni ennek a kísérletnek a sorsát 
és foglalkozni is szükséges vele, mert a motor­
kerékpárgyártásnak egyik legsúlyosabb és leg­
drágább alkatrésze az ö. v. bordás henger.
Búcsúzáskor Naumann igazgató et. felhívta 
figyelmünket arra, hogy a 4. öntőkongresszust is 
Lipcsében rendezik 1958. májusában és annak a 
reményének adott kifejezést, hogy azon az eddigi­
nél nagyobb számban vesznek részt magyar öntő ­
szakemberek is. A tárgyalásra kerülő tém ákat 
rövidesen közlik velünk, hogy aktívan is minél 
többen részt vehessenek a kongresszus m unkájá ­
ban. Reméljük, felsőbb szerveink lehetőséget 
adnak arra, hogy 1958-ban többen is részt 
vehessenek a kongresszuson és azt magunk is 
elősegítjük azzal, hogy igyekszünk minél többet 
megvalósítani a tapasztalatokból.
A lipcsei népek csatája emlékművének meg­
tekintése után folytattuk utunkat Haliéba, ahol 
kellemes meglepetésünkre, de egy kis ijedtséget is 
okozva, igen szépen berendezett szállodában szál­
lásoltak el bennünket. Reggel a számla kiegyenlí­
tésekor a meglepetés még kellemesebb volt, 
m ert 5,70—6 m árkát fizettünk fejenként s így 
több pénzünk m aradt egy kis hűsítőre, m int re ­
méltük.
Délelőtt megtekintettük a hallei hegesztés­
technológiai kutatóintézetet, ahol nemcsak kutató,
hanem oktató munka is folyik. Rendszeresen ta rta ­
nak láng- és elektromos hegesztőtanfolyamokat és 
működik egy műanyaghegesztő részleg is. Az intézet 
felszerelése igen korszerű ; elektromos hegesztő­
automatával is rendelkeznek és a víz alatti hegesz­
tés gyakorlására és a felmerülő problémák ku ta ­
tására is megfelelő felszerelésük van. Vasöntvé­
nyek hegesztését — sajnos — nem láthattuk, 
mert az intézetnek Vannak ugyan kiválóan kép­
zett szakemberei, de azok o tt végzik munkájukat, 
ahol valami baj van egy-egy vasöntvénnyel. O tt ­
létünkkor is három helyről kérték az intézet segít­
ségét és vezetőnktől tudtuk meg, hogy Kazinc­
barcikán is jártak  hasonló céllal. Az intézet a 
szakemberei által végzett javításokért kimondot­
tan  nem vállal garanciát, de írást ad arról, hogy a 
jav íto tt darab egyenértékű egy hibátlan darabbal.
Haliéból még ebéd előtt tovább utaztunk 
Magdeburgba, ahol igen lehangoló kép fogadott 
bennünket : az állomás előtt legalább 1 km széles 
és 2 km mély területen alig m aradt egy-két ház 
épségben. Vigasztalan látvány volt !
Ebéd után igen nagy melegben kerestük fel a 
magdeburgi tartósszilárdságú vizsgálatokat végző 
intézetet és egy tanár kíséretében ismerkedtünk 
meg az intézet berendezéseivel és munkájával.
Kőrútunk utolsó napján nyílt alkalmunk 
arra, hogy az Ernst Thälmann müveket — volt 
K rupp—Gruson Werke — megtekinthessük. Acél­
öntödéje havi 1500 tonnát, vasöntödéje pedig 
havi 1200 tonnát termel, mintakészítő műhelye 
.pedig kb. kétszer akkora, m int a csepeli.
Úgy az acélöntődében, mind a vasöntödében 
általában egyedi, vagy kis sorozatú és igen válto ­
zatos profilú darabokat gyártanak, főleg saját 
célra. Egyik öntödének sincs különösebb gépesí­
tése, a kisgépesítés lehetőségeit azonban igen 
céltudatosan alkalmazták.
Az apróbb acélöntvényeket nyers formába 
öntik, a nagyobbakat szárított formába. A fal- 
vastagságtól függően samott vagy kvarcit masszát 
használnak formázásra. Nincs talicskázás sehol az 
öntödékben. A töltőhomokot darura akasztott 
markolókkal, a kész masszát billenő kosarakkal 
szállítják.
A formákat és magokat kivétel nélkül kova­
tejjel vonják be, rásülést és pecsenyésedést alig 
lehetett látni. Grafitos forma- vagy magbevonó 
anyagot egyáltalán nem használnak az acélöntő­
dében. A szárítást gáztüzelésű szárítóban végzik.
Az acélt túlnyomórészt a Martin-kemencében 
olvasztják, az acél minősége megközelíti az ív- 
fénves kemencében előállított acélét, mert kiváló 
minőségű a generátorgázuk. A generátorgáz kén­
tartalm a csak töredéke a Lenin Kohászati Művek­
ben termeltnek. Indukciós és ívfényes kemen­
céik is vannak. Az Mn-acélöntvényeket ívfényes 
kemencékből öntik.
A felhasznált ferroötvözeteket előzetesen ki­
izzítják és kísérőnk szerint tűlyukacsossággal 
általában nincs bajuk, mert a folyékony acél ki­
készítésének idejét nem engedik csökkenteni a 
minőség rovására.
A formák döngölését, az öntvények homoko­
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lását és faragását pneumatikus szerszámokkal 
végzik.
A tisztítómúhely hosszában rácsok vannak, a 
rácsok a la tt homokbunkerek, azok a la tt szállító­
szalag, a szállítószalag végén rögtörő és mágneses 
vaskiválasztó, utánuk pedig száraz szemcseosz­
tályozó van. A homokolásra váró öntvényeket a 
rácsokra helyezik, így a leválasztott anyag a 
rácsokon á t lehull a bunkerbe és feldolgozásra 
kerül az előb leírt módon.
A tisztítóműhelyben egy igen tanulságos meg­
figyelést tehettünk : minden homokoló maga 
locsolja munkaterületét, ha kezd porosodni és 
rendkívül csodálkozott, akit megkérdeztem, mit 
fizetnek a locsolásra fordított időért. Csak ennyit 
válaszolt: „az egészségem védelme talán semmi?“ 
Kívánatos lenne az ilyen szellemnek gyors meg­
valósulása nálunk is, mert o tt sem locsolnak be­
csületesen, ahol fizetnek ezért.
Különösebb hajrá munkát az acélöntödőben 
nem tapasztaltam , inkább állandó egyenletes 
tem pót és ez szerintem helyes is, mert a kapkodás 
a minőség rovására megy és selejtemelkedést 
eredményez.
A havi 1500 tonna termelés mellett 2 fő fog­
lalkozik a gyártástechnológiával. Ennek legfőbb 
oka az, hogy alig van átképzős dolgozó az acél­
öntödőben.
A vasöntöde havi termelése 1200 tonna s 
ennek zömét acélműi kokillák, kéreghengerek és 
több tonnás egyedi gépöntvények képezik. A 
nyers formázással gyártott apró öntvények meny- 
nyisége nem számottevő. Eredetileg szárított 
formába öntötték a nagyobb vasöntvényeket, ma 
azonban csak cementhomok keverékből készül­
nek úgy a formák, mint a magok és a szárítást 
teljesen kiküszöbölték.
A formákat és magokat is ecsettel pépszerű 
fekeccsel vonják be és felületileg sem szárítják, 
mert a fekecs vizét öntésig leköti a cement. A fe- 
kecs grafitból és fenyőfaszénporból áll a szükséges 
kötőanyaggal. Penetrálást, pecsenyésedést, vagy 
gázlyukakat nem láttam . Az öntvények felülete 
ráégésmentes és szép szilvakék színű volt. 
M érettartás szempontjából is tökéletesebbek az 
öntvények, m int a szárított formákban előállí­
to ttak . A kötés ideje 24—36 óra, de télen sem 
csökken a műhely hőfoka 16 C° alá s i t t  a bökkenő, 
m ert nincs magyar öntöde, ahol ezt nagyobb hi­
deg esetén biztosítani lehetne.
A csepeli kettes számú vasöntöde kézifor­
mázó részlegében közepes nagyságú szerszámgép­
öntvényeket öntöttünk 600-as portlandcementtel 
kevert homokformába s bizony nem ritka, amikor 
a 48 órás kötés sem tökéletes. Az alapfeltételek 
biztosítása nélkül azonban egyetlen technológia 
sem valósítható meg, tehát a téli hideg nem lehet 
akadálya a cementkötésű technológia bevezetésé­
nek, mert elfogadható atmoszféráról a dolgozók 
egészségvédelme érdekében is gondoskodni kell. 
A forma- és magszárítás elmaradása megteremti 
a pénzügyi alapot az üzem fűtésére.
A nagyobb darabok formázási ideje a latt a 
cement már köt ; a szokásos megoldású m intát 
tehát sem a forma, sem a minta megsérülése
nélkül nem lehetne kiemelni a formából. Figye­
lembe véve ezt a tényt, egy esetleges áttérésnél 
olyan m intákat kell készíteni, amelyek egy belső 
jó kónikus minta’ vázból és a m inta váz kihúzása 
u tán a forma üregébe beborítható alakos m inta ­
részekből állnak. Hasonlóképpen szükséges a na ­
gyobb magszekrényeknek a technológia szerinti 
megoldása is. A cement a normál mintalakkot 
lemarja, tehát a cement hatásának ellentálló 
mintalakkot is biztosítani kell. Erre a célra a 
nitrolakkot ajánlották a Thalmann-mű m inta ­
asztalos szakemberei. A lakkra vonatkozó köze­
lebbi adatokat még bekérjük, mert nincs értelme 
a költséges kísérletezésnek.
A folyékony vasat 4 db 800 és 1 db 1100 
mm b. 0 -jű , egy fúvókasoros kupolóban hideg 
levegő befúvatásával termelik. Az öt kupolót egy 
liften á t szolgálják ki, kerekes kocsiba rakott 
hidegbetéttel. A koksz minősége általában nem 
jobb, mint nálunk, de kapnak kokszot a Ruhr- 
vidékről is és annak minősége ellen ritkán esik 
kifogás. A kalender hengerek anyagát duplexíro- 
zással állítják elő. Duplexírozásra egy ívfényes 
kemence áll rendelkezésükre, ugyanabból öntik a 
Mn-acélöntvényeket is.
A szeleplökő talpakat és más hasonló nagyságú 
minőségi darabokat egy olajgázfűtésű lángkemen­
céből öntik.
A munka jó ütemmel folyt egész ottlétünk 
alatt. „Röpgyűlést“ ta rtó  csoportokat nem lá t ­
tunk és az üzemek közötti utakon sem volt fel­
tűnő járkálás vagy ácsorgás.
A megmunkált öntvények minősége jó volt, 
de az előforduló hibákat, ha azok műszakilag 
kifogástalanul javíthatók, a tervező, a kivitelező 
és az ellenőrzés szakvéleményének meghallgatása 
után, megjavítják. Kísérőnk annak a józan állás­
pontjuknak adott kifejezést, nem olyan gazdagok, 
hogy gondolkodás nélkül újra beolvasszanak min ­
den hibás darabot.
A mintaasztalos műhely igen jól gépesített, 
egyáltalán nem zsúfolt és szakemberekkel jól 
ellátott. Olyan öntési rajzokat és gyártásterveket, 
aminőket nálunk szokás készíteni, egyáltalán nem 
láttunk. Annak a felfogásuknak ad tak  kifejezést 
a mintakészítők, elég, ha annyit ad meg az öntöde, 
hogyan akarja formázni a darabot, hol legyen az 
osztás síkja, a többit pedig bízzák rájuk, azért szak­
emberek a mintakészítésben. Összesen egy fő 
gyártástervezőjük van.
A m intaraktáruk olyan tágas, amilyenre 
legmerészebb álmainkban sem merünk gondolni! 
Pedig ez a helyes, mert sok értéket megmentenénk 
vele.
A bombázások közel 95%-ig elpusztították 
a művet és csaknem teljesen újjá kellett építeni.
Az üzemlátogatást az „értelmiségiek“ kony­
háján elfogyasztott jóízű ebéddel fejeztük be.
Magdeburgból Dessaun, Lipcsén, Drezdán á t 
tértünk vissza Freibergbe és közben megnéztük, 
milyen pusztítást okozott Drezda belvárosában 
az 1945. II . 13-i emlékezetes amerikai bombázás. 
A belváros helyén gaz és bokor látható és kísérőnk 
szerint, aki Drezdában lakik, a támadás után
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közel 120 000 halottat kellett lángszórókkal elé­
getni, hogy a járványoknak elejét vegyék.
Június 20-án reggel az akadémia autóbuszán 
ismét Drezdába mentünk és miután leraktuk 
csomagjainkat az állomáson, megnéztük a kép­
tá ra t a Zwingerben. A bombázásnál a Zwinger 
is megsérült és kb. 150 db pótolhatatlan kép el­
pusztult mentés közben.
Ebéd után útra keltünk Prágába, ahol egy 
napot kívántunk eltölteni, hogy Prágát is megis­
merjük valamennyire. Estefelé érkeztünk meg és a 
Wilson-pályaudvaron tűrhetően eltöltött éjszaka 
u tán  másnap megnéztük Prága nevezetességeit. 
Megérte az éjszaka!
Milyen tanulságokat vonhatunk le 
a tapasztaltakból  ?
Véleményem szerint a következőket :
1. Sürgősen meg kell javítani az öntőmérnök- 
kópzés jelenlegi módszereit. Nyugodtan mondhat­
nám azt is, hogy meg kell teremteni alapfeltételeit.
2. Az alapfeltételek biztosítása u tán el kell 
terjeszteni az energia és anyagtakarékosságot biz­
tosító cement és vízüveg -j- C 02 kötésű technoló­
giákat, úgy a formák, m int a magok készítésénél.
3. A héj formázást a gyanta magas ára m iatt 
elsősorban a munkaigényes daraboknál kell el­
terjeszteni a gyanta és a berendezések biztosításá ­
val. Biztosítani kell legalább félautomata gépeket.
Munka és egészségvédelmi okokból a fel­
használókat központosán előkészített formázó­
anyaggal kell ellátni. Könnyebb és olcsóbb egy 
központi előkészítő üzemet a szükséges porel­
szívóberendezésekkel ellátni, m int ugyanazt végre­
hajtani minden felhasználónál.
4. Ahol megfelelő profil lehetővé teszi, o tt 
be kell vezetni szürke- és temperöntvényeknek 
kokillába való öntését.
5. Hiány anyag a samott és főleg a magnezit, 
meg kell tehát vizsgálni, milyen lehetőségek van ­
nak az acélöntödék kvarcit szemcsével való ellá­
tására.
6. Minden olyan tapasztalatot, am it öntő ­
szakemberek külföldi útjaikon szereztek és eddig 
még nem vezettek be, záros határidőn belül meg 
kell valósítani. Ennek elősegítése érdekében kí ­
vánatos, hogy külföldön já rt tagtársaink röviden 
ismertessék, mi az, am it bevezettek és mi az, amit 
terveztek, de nem tudtak bevezetni és miért. 
Lényeges ez a kérdés, mert ma az a felfogás ural­
kodik felső szerveinkben, öntőszakembert nem 
érdemes kiküldeni, mert úgy sem hasznosítanak 
semmit. A tárgyilagos beszámolókból rövid össze­
foglaló jelentést szándékozunk készíteni és továb ­
bítani.
7. Az egyesület tegye meg a szükséges intéz­
kedéseket annak érdekében, hogy az 1958-as 
öntőkogresszuson megfelelő arányban vehessenek 
részt magyar öntőszakemberek is.
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e l h a n g z o t t  e l ő a d á s o k  k i v o n a t a
Az egészségi ártalmuk és elhárításuk az öntödékben, 
különös tekintettel a szilikózisra, a szénm onoxidm érge- 
zésre és a hő hatására
A x e l  A h lm a r k ,  H a r r y  Ö h m a n  (Svédország)
A z ö n tö d é b e n  le g g y a k o rib b  eg észség e t v e sz é ­
ly e z te tő  lev eg ő sz en n y e ző d é st, h ő s u g á rz á s t é s  z a j t  t á r ­
g y a ljá k . V á z o ljá k  a  b e te g sé g e k  tü n e te i t  és m e g a d já k  az  
il le tő  a n y a g n a k  az  ' ö n tö d é b e n  m e g e n g e d h e tő  le g n ag y o b  
k o n c e n trá c ió já t,  i s m e r te tn e k  a  h ő su g á rz á s ra  és z a jra  
v o n a tk o z ó  fiz io ló g ia i n o rm á k a t .
A c é lm ű v e k b e n  a  sz ilik ó z is  v eszé ly e  m á r  ré g ó ta  
is m e r t  és s o k a t  t e t t e k  a  levegő  k v a r c p o r - ta r ta lm á n a k  
k o r lá to z á s á ra . A  v a s ö n tö d é k b e n  is  fe n n á ll  a  sz ilikózis 
és sz id eró zis  v eszé lye . K ü lö n b ö z ő  ö n tö d é k b e n  v é g z e t t  
p o r  ta r ta lo m -m é ré se k  a la p já n  is m e r te t ik  a  v e sz é ly e k e t 
és az o k  e lk e rü lé sé t célzó re n d s z a b á ly o k a t  az  o lv a sz tó , 
h o m o k e lő k ész ítő , m a g k é sz ítő , fo rm á zó , ö n tő , m a g ­
k iv e rő , so rjáz ó , t is z t í tó  és h o m o k fú v ó  m u n k á n á l .  A z 
ü z e m e k b e n  v é g z e t t  g y a k o r la t i  v iz sg á la to k  e re d m é n y e i 
a la p já n  a  k ü lö n b ö z ő  e lh á r ító  re n d sz a b á ly o k  h a té k o n y ­
s á g á t  és é r té k é t  tá rg y a ljá k .
M unkakörülm ények az öntödében
H e r b e r t J . W eb er  (E g y e sü lt  Á llam o k )
V áz o lja  a  m u n k á so k  egészségére  és te lje s ítm é n y é re  
g y a k o ro lt  h a tá s t ,  a m e ly e t ú j a n y a g o k  és  e l já rá s o k  
o k o z ta k . I ly e n  vij a n y a g o k , e l já rá s o k  és p ro b lé m á k  a  
k ö v e tk e z ő k  :
1. b e ry ll iu m
2. ä th o x y lin  (epoxy) —  g y a n tá k
3. v íz ü v eg -szé n sav a s  e l já rá s
4. zaj
5. h ő su g á rz á s
6. r á d ió a k t ív  an y a g o k .
G az d a sá g ila g  e lő n y ö s  a  m u n k á s  ip a r i  k ö r n y e z e té t  
a z  ö n té s te c h n ik a  fe jlő d ésé v e l p á rh u z a m o s a n  ja v í ta n i .
A  leg e lő n y ö seb b  m u n k a h e ly e k é r t fo lyó  v e rse n y b e n  
a  le g k iv á ló b b  m u n k a e rő k e t  k e ll  az  ö n tö d é b e  h o zn i. 
A  p ré m iu m  fize tése  ö n m a g á b a n  n e m  e lég  ö sz tö n ző  ; 
a  jó  m u n k á so k  jó  m u n k a k ö rü lm é n y e k e t is  a k a rn a k .
Az öntöde szellőzése 
Fontos utalások az öntöde tervezéséhez
K a r i  N i ls o n ,  Y in g v e  B o v in  (Svédország)
A z egészségügy i és g a z d a sá g i sz e m p o n to k  n a p ja in k ­
b a n  m e g k ö v e te lik  a  m ű sz a k ila g  k ifo g á s ta la n  sze llő z ­
te té s t .  A  jó  szellőző  b e re n d ezé s  h o z z á já ru l  a  te rm e lé s  
n ö v e léséh ez . A z ö n tö d e i m u n k a e rő p ro b lé m á t a  szellőzés 
g y o rs  fe jlő d ése  az  ö n tö d é k b e n  jo b b a n  c s ö k k e n te tte , 
m in t  a  tö rv é n y e s  ren d e lk ez ése k .
K é t  le h e tő sé g  v a n  a  jó  levegő  b iz to s í tá s á ra  : a  
te rm é sze te s  szellőzés a  f iz ik a i tö rv é n y e k , és m e s te rsé g e s  
szellőzés v e n t i l lá to ro k  a lk a lm a z á sá v a l. A z á lta lá n o s  
szellőzés az  egészségre á r ta lm a s  g áz o k  és sz en n y e z ő d é ­
sek  k o n c e n trá c ió já t  h íg ítá s s a l  c sö k k e n ti . A  h e ly i  e l ­
s z ív á s  a  g á z o k a t és eg y éb  sz en n y e z ő d é se k e t a  k e le tk e z é s i 
h e ly ü k ö n  e lv o n ja . A  h e ly i e lsz ív ásh o z  jó v a l k e v e se b b  
levegő  szükséges, m in t  az  e lő b b ih ez .
K é z i fo rm á z á ssa l do lgozó  ö n tö d é k b e n  a z  á l ta lá n o s  
szellőzés szokásos. A  jó  e re d m é n y  le g fo n to sa b b  e lő ­
f e lté te le , h o g y  a, f r is s  levegő  b ev e ze té se  a u to m a t ik u s a n  
sz a b á ly o z v a  tö r té n jé k .  K o rsz e rű , g é p e s íte t t ,  ö n tö d é k ­
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b e n  a  h e ly i e lsz ív ás  v a n  tú ls ú ly b a n . V a la m e n n y i e l já ­
r á s t ,  m e ly e k n é l h ő , p o r  v a g y  g ázo k  k e le tk e z n e k , t e l ­
je se n  z á r ta n  v a g y  h a tá s o s  felfogó  b u r k o la t ta l  le h e t 
k iv ite le z n i . P é ld á k  az  ö n té s , a  h ű tő a la g u ta k  és ü r í tő ­
r á c so k  e lsz ív ásá ra .
M ag k ész ítő  m ű h e ly e k b e n , ah o l a  m u n k a  s z ig o rú a n  
h e ly h ez  v a n  k ö tv e , ü g y e ln i k e ll a r r a ,  h o g y  a  le v eg ő ­
cse re  n e  o k o zzo n  h u z a to t .  O lv a sz tó m ű v e k n é l a  fe jlődő  
ig e n  n a g y  h ő t  fő k é p p e n  te rm é sz e te s  szellőzéssel le h e t 
e l tá v o líta n i.  A  k u p o ló  k e m e n c é k b ő l e ltá v o z ó  szén- 
m o n o x id -e lsz ív ó  b e re n d ezé sse l tá v o l í th a tó  e l és a  n a g y ­
f re k v e n c iá s  k em en c ék h e z  b e é p í te t t  h u z a tc s a to r n á k a t  
a lk a lm a z n a k .
Ö n tv é n y t is z t í tó  ü z e m e k b e n  a  sz ilik ó z is  v eszé ly e  
ig e n  n a g y . P é ld á k  b e é p í te t t  elszívó  b e re n d ezé sse l e l lá ­
t o t t  t is z tí tó g é p e k re . K é z i fo rm ázó , félig  g é p e s í te t t  és 
te lje s e n  g é p e s íte t t  ö n tö d e  sze llő zésén ek  k ö ltség e i.
A  fű té s i  k ö lts é g e k  és a  szellőzés e n e rg ia sz ü k sé g ­
le te  g ra f ik o n o k b ó l h a tá ro z h a tó k  m eg.
A  b e re n d e z é s t ú g y  te rv e z z é k , h o g y  a  k ö rn y e z e t 
p o r tó l  é s  z a j tó l  v é d v e  leg y en . A z é p ü le t,  a  f a l  és a  te tő  
a n y a g á n a k  h a tá s a  a  sze llő ző b eren d ezés e lrendezésére .
Levegőszennyeződés és portalanítás az öntödében
Antonio R iggi (O laszország)
A  to r in ó i F ia t-m ű v e k  szem ély - és te h e rg é p k o c s i 
a lk a tré s z e k e t g y á r tó  ö n tö d é jé n e k  po r- és fü s tg á z  e l ­
sz ívó  b eren d ezése .
A z é p ü le t a la p ra jz a  és m e tsz e te , v a la m in t  a  g y á r ­
tá s i  és m u n k a e rő  a d a to k . A  le g fo n to sa b b  elszívó  b e ­
ren d e z é se k  az  a lá b b i  te rm e lő  b e re n d e z é se k e t l á t j á k  el :
1. N égy  ív fén y e s  o lv a sz tó k em e n ce  (eg y e n k é n t 
12— 18 to n n á s ) .
2. K é t  ív fén y e s  f in o m ító  k em en c e  (eg y e n k é n t 
12 to n n a ) .
3. E g y  ív fén y e s  k em en c e  (egy to n n á s ) .
4. E g y  ó rá n k é n t 64 fo rm a sz e k ré n y t sz á llító  k o n - 
v e jo r  (a u tó m o to r  h e n g e rb lo k k ).
5. K é t  d b , ó r á n k é n t ö sszesen  466 fo rm a sz e k ré n y t 
sz á llító  k o n v e jo r.
6. E g y , ó r á n k é n t 60 fo rm a sz e k ré n y t sz á llító  k o n ­
v e jo r  ( teh e rg é p k o cs i a lk a tré sz e k ).
7. 1 d b  3 t /ó r a  te l je s í tm é n y ű  t is z t í tó  d ob .
8. 11 d b  2 m u n k a h e ly e s  k ö sz ö rű g é p  588 m m  k ő  
0  -vei.
9. 3 d b  1,4 t /ó r a  te lje s í tm é n y ű  t is z t í tó d o b  a  k e ­
m e n c e b e té t e lő k ész íté sére .
10. 4 d b  g á z tü z e lé sű  o lv a sz tó k em e n ce  e g y e n k é n t 
1— 2 t /ó r a  te lje s ítm é n n y e l.
11. 10 d b  e g y e n k é n t 400— 800 to n n á s  frö ccsö n tő -
gép-
12. O ly a n  g ép so r, a m e ly  6 d b  o lv a sz tó -  és h o n - 
t a r t ó  k e m e n c é b ő l és 8 d b  h é jfo rm á z ó g é p b ő l á ll.
B eszám o l a  m egfe lelő  k é sz ü lé k e k k e l a  m ű k ö d é sb en  
levő  b e re n d ezé sek  m e lle t t  és a  h e ly sé g e k b e n  m é r t  p o r ­
v iz sg á la to k  ered m én y e irő l.
A z e re d m é n y e k e t ö s sz e h a so n lít ja  m á s  sz e rző k  
v iz sg á la ta in a k  a d a ta iv a l  és a b b ó l m e g á lla p ít ja , h o g y  az  
összes m é r t  é r té k e k  az  ü z e m b e n  az  egészséges m u n k á ­
h o z  m egfe lelő  h a t á r o n  b e lü l v a n n a k .
Gázok alkalm azása az öntödében
Albert Portevin  (F ran c iao rsz ág )
A  gáz  a lk a lm a z á sa  az  ö n tö d é b e n  (h o m o k fo rm ázás) 
és a  k o h á s z a tb a n  ( tu sk ó ö n té s ).
1. A g áz  h a tá s a  a  fé m  m in ő ség é re , v a la m in t  az 
ö n tv é n y  tu la jd o n s á g a ira .
2. A  gáz  tu d a to s  h a s z n á la ta  v a g y  a  k ü lső  levegő  
h a tá s a  (a lé g r i tk í tá s s a l  ö ssz eh a so n lítv a )  a z  ö n tv é n y ­
g y á r tá s  fo ly a m a tá b a n . (O lv asz tá s , h ő n ta r tá s ,  ö n té s , 
m e g sz ilá rd u lá s . )
A  m e g o lv a s z to tt  fém  és k ö rn y e z e te  k ö z ö t t  l e j á t ­
szódó  re a k c ió k ra  n a g y  h a tá s s a l  v a n  a  fü rd ő  m o zg ása  
és a z  é r in tk e z ő  fe lü le t. N y u g o d t o lv a sz tá s , v a la m in t  
e m u lz ió v a l k e z e lt, e rő se n  m e g m o z g a to tt  fém fáz is  ig en  
k ü lö n b ö z ő  e re d m é n y e k e t a d h a t .  V a la m e n n y i ö n té s ­
te c h n ik a i  és k o h á s z a ti  e l já r á s n á l  n é lk ü lö z h e te tle n  a  
lé g k ö r e llenő rzése , a m e ly b e n  a  re a k c ió k  le já tsz ó d n a k . 
U g y a n ú g y  m é rle g e ln i le h e t n em es g ázo k  (pl. a rgon) 
f e lh a sz n á lá sá n a k  e lő n y e it és h á t r á n y a i t .
A hangsebesség1, m int a vasö n tv én y  m egítélésére a lk a lm as  
je llem ző  érték
R o lf Z ieg ler , R ich a rd  O erstner  (A u s z tr ia )
A  h a n g s e b e s s é g  a z  ö n tö t t v a s b a n  k ie lé g í tő  p o n to s ­
s á g g a l  a r á n y o s  a  r u g a lm a s s á g i  m o d u lu s  n é g y z e tg y ö k é ­
v e l. F e l t é te l e z h e tő ,  h o g y  h a s o n ló  ö s s z e fü g g é se k  a  h a n g -  
s e b e s s é g  é s  a z  ö n t ö t t v a s  k ü lö n b ö z ő  m á s  tu l a jd o n s á g a i  
k ö z ö t t  is  f e n n á l la n a k .
A  r u g a lm a s s á g i  té n y e z ő  c s a k  k ö rü lm é n y e s e n  h a t á ­
r o z h a tó  m e g , a  h a n g s e b e s s é g  u l t r a h a n g  s e g í ts é g é v e l 
v is z o n t  n a g y  o n  e g y s z e rű e n , g y o rs a n é s  ro n c s o lá s m e n te s e n  
m é r h e tő .  E z é r t  ig e n  a lk a lm a s  a z  ö n tö t t v a s  t u l a j d o n ­
s á g a in a k  je lle m z é s é re .
K ü lö n b ö z ő  ö s s z e fü g g é s e k e t v iz s g á l t a k  m e g  és m é ­
ré s i  m ó d s z e re k e t  d o lg o z ta k  k i .  A  k ö v e tk e z ő  tu l a jd o n ­
s á g o k  m e g h a tá r o z á s a  le h e ts é g e s  a  h a n g s e b e s s é g  m é r é ­
s é v e l :
1. G r a f i t  m e n n y is é g e  é s  m é r e te
2. T e l í té s i  fo k
3. S z a k ító s z i lá rd s á g
4. Sző  v e t  s z e r k e z e t  fe l la z u lá s a
5. G ö m b g ra f i t  r é s z a r á n y a  a  g ö m b g a r f i to s  ö n t ö t t ­
v a s b a n .
E z z e l  ú j  a n y a g v iz s g á la t i  m ó d s z e r  b i r t o k á b a  j u ­
t o t t u n k ,  a m e ly  a lk a lm a z h a tó  l e h e t  m á s  f é m e k  és  a n y a ­
g o k  v iz s g á la ta k o r  is .
Az ön töttvas v ise lk ed ése sz ta tik u s h úzó  és h ajlító  
ig én y b ev éte l hatására
P . le R o lla n d , E lisa b e th  P le n a rd  (F r a n c ia o rs z á g )
A z  ö n t ö t t v a s  r u g a lm a s  tu l a jd o n s á g a i  te l je s e n ,  d e  
n e m  t i s z t á n ,  je l e n té k e n y  h is z te r é z is t  m u t a tn a k .  E z é r t  
a  Y o u n g - té n y e z ő  k la s s z ik u s  m e g h a tá r o z á s a ,  a m i  a z  
ö n tö t t v a s  jó s á g i  f o k m é rő je ,  n e h é z k e s ,  é s  g y o r s a b b  e l j á ­
r á s o k a t ,  íg y  a  h a j l í t ó  ig é n y b e v é te l t  a lk a lm a z z á k .  A  r u ­
g a lm a s s á g i  t é n y e z ő t  h ú z ó , n y o m ó  é s  h a j l í t ó  ig é n y b e v é ­
t e ln é l  e g y e n lő  é r t é k ű n e k  t e k i n th e t jü k ?  K ís é r le t i  e r e d ­
m é n y e k k e l  a l á t á m a s z t o t t  e lm é le t i  m e g g o n d o lá s o k  a l a p ­
j á n  k é r d é s r e  ig e n n e l  f e l e lh e tü n k ,  d e  n é h á n y  e lő v ig y á ­
z a to s s á g i  r e n d s z a b á ly r a  s z ü k s é g  v a n  a z  é r t é k e k  m e g ­
h a tá r o z á s a k o r .
A  m é r é s n e k  a  te r m é s z e te s  e g y e n s ú ly i  h e ly z e t  k ö ­
z e lé b e n  k e l l  le fo ly n ia .
A  t a p a s z t a l a t  a z t  m u t a t j a ,  h o g y  ig e n  k is  k i le n g é s ű  
re z g é s e k  e g y  te t s z ő le g e s  f e s z ü l ts é g i  é r t é k  k ö z e lé b e n  
u g y a n a z t  a z  é r t é k e t  a d já k .
A z  e x tr a p o lá c ió s  e g y e n e s e k , a m e ly e k k e l  a  r u g a l ­
m a s s á g i  té n y e z ő t  a  f e s z ü l ts é g  k e le tk e z é s i  p o n t j á n  m e g ­
h a t á r o z t á k ,  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a z  e g y e n e s e k  h a j l á s ­
s z ö g e  ö s s z e fü g g é s b e n  v a n  a  v iz s g á l t  ö n t ö t t v a s  r e z g é s ­
c s i l l a p í tó  k é p e s s é g é v e l  é s  s z ö v e ts z e rk e z e té v e l .
A datok  az ö n tö ttvas perlites a lap anyagán ak  
ta n u lm á n y o zá sá h o z
J .  N a va ro -A lca cer , L u is  F ro u je  (S p a n y o lo rsz á g )
T ö b b  sz e rz ő  á l t a l  k id o lg o z o t t  e g y e n le te k  ö s s z e ­
h a s o n l í t á s á v a l ,  a m e ly e k  a  fé m e s  a la p a n y a g  é s  a  g r a f i t  
h a t á s á t  v iz s g á l j á k  a z  ö n t ö t t v a s  s z i lá rd s á g á ra ,  e g y  
k i f e je z é s t  v e z e t  le , a m e ly b e n  a z  ö n tv é n y  B r in e l l- k e m é n y -  
sé g e  a z  a la p a n y a g k e m é n y s é g  és a  g r a f i t  b e m e ts z é s t  a d ó  
h a t á s á n a k  fü g g v é n y e k é n t  je le n tk e z ik .
A  p e r l i t  m ik ro k e m é n y s é g é n e k  m e g h a t á r o z á s á r a  
m é r é s e k e t  h a j t o t t a k  v é g re  30 m m  0  - jű  p r ó b a p á l c á ­
k o n ,  a m e ly e k e t  s z á r í t o t t  f o r m á b a  ö n tö t t e k ,  k ü lö n b ö z ő  
v e g y i  ö s s z e té te l le l  é s  0 ,8 4 — 1 te l í t e t t s é g i  s z á m m a l .  
E z e k  a  m é r é s e k  n e m  m u t a t t a k  e g y m á s tó l  je l e n té k e ­
n y e n  e l té rő  e r e d m é n y e k e t .  E z z e l  s z e m b e n  a z  ö n tö t t v a s  
k e m é n y s é g e  je l e n té k e n y  m é r té k b e n  v á l to z ik .
K e m é n y s é g m é ré s e k  é s  b iz o n y o s  je l le m z ő k  v iz s ­
g á l a t a  a l a p j á n  s z á m í t o t t á k  a z  e m l í t e t t  a la p a n y a g o k  
s z a k í tó s z i lá r d s á g á t .  E z e k  a  s z á m ítá s o k  e m l í té s r e  m é l tó  
e l t é r é s e k e t  c s a k  a  k is  t e l í t e t t s é g i  s z á m ú  a n y a g o k n á l  
m u t a t t a k .
A z  ö n tö t t v a s  é s  a  fé m e s  a la p a n y a g  k e m é n y s é g é t  
é s  s z a k í tó s z i lá r d s á g á t  ö s s z e h a s o n lí tv a  m e g á l la p í th a tó ,  
h o g y  a  s z i lá rd s á g  é s  k e m é n y s é g  c s ö k k e n é s é t  c s a k n e m  
e g y e d ü l  a  g r a f i t  id é z i  e lő .
A  t a l á l t  é r t é k e k  b iz o n y í tá s á r a  o ly a n  a c é l t  v iz s ­
g á l t a k  m e g , a m e ly n e k  ö s s z e té te le  h a s o n ló  a  t a n u l ­
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m á n y o z o t t  f é m e s  a la p a n y a g o k é h o z  és  b e m u t a t j á k  a z  
a la p a n y a g o k  s z a k í tó s z i lá r d s á g á v a l  a r á n y o s  iz o f le x e k  
v iz s g á la t á t .
A  táp fejek  h atósu gara . A  táp lá lás leh etség es  
tá v o lsá g a  és m ódja
Richard N am ur  (B e lg iu m )
A  t á p f e je k  h a tó s u g a r á n a k  k i s z á m í tá s á r a  k é p le t e ­
k e t  v e z e t  le .
T á p lá lá s  c s a k  o t t  le h e ts é g e s ,  a h o l  a  m e g s z i lá rd u lá s  
i d ő t a r t a m a  e lég g é  v á l to z ó  ; a  h a tó t á v o l s á g o t  b e f o ly á ­
so ló  m in d e n  té n y e z ő  v is s z a v e z e th e tő  v a la m i ly e n  h e ly i  
le h ű lé s r e  v a g y  fe le m e le g e d é s re . E z e n  té n y e z ő k  t e r v ­
s z e rű  v iz s g á la t á b ó l  a  k ö v e tk e z ő  a la p e lv e k e t  s z ű r h e t jü k  
le  a  jó  b e ö m lő re n d s z e r  k ia l a k í t á s á h o z  :
1. A  m e g v á g á s  le g y e n  a z  ö n tv é n y  l e g v a s ta g a b b  
h e ly e in .
2. A  t á p f e je n  k e r e s z tü l  k e l l  ö n te n i .  H a  ez  a  k é t  
le h e tő s é g  n e m  a lk a lm a z h a tó ,  n a g y o n  g y o r s a n  k e l l  
ö n te n i .
3. F o r r ó n  k e l l  ö n te n i  a  k o h á s z a t i l a g  m e g e n g e d ­
h e tő  h a t á r o k o n  b e lü l .
4. A z  á lló  k ö r ü l  le h e tő le g  t ö b b  ö n tv é n y t  k e l l  e l ­
h e ly e z n i.
5. G o n d o s k o d n i  k e l l  a r r ó l ,  h a  le h e ts é g e s ,  h o g y  a  
t á p f e j t ő l  k i i n d u lv a  á tm e n e te k  és  m e g e rő s í té s e k  ú t j á n  
a  f a lv a s ta g s á g o k  f o k o z a to s a n  c s ö k k e n je n e k .
6. H ű tő b e té to k e t  é s  k o k i l l á k a t  k e l l  a lk a lm a z n i ,  
h o g y  h ő m é r s é k le te s é s  jö j jö n  lé t r e  v a g y  n ö v e k e d jé k .
A  tá p f e je k  h a tó s u g a r á n a k  is m e r e té b e n  a  f e lö n té s  
tö m e g é t  e g y s z e rű e n  s z á m í t h a t j u k  :
I ) ' =  a  s z á m íto t t  tá p fe j á tm é rő je ,
V =  az  ö n tv é n y  v a g y  a  tá p fe j je l  tá p lá la n d ó  v a s ­
t a g  ö n tv é n y ré sz  té r fo g a ta ,
S  =  a  d a r a b  v a g y  ré sz é n e k  k ü lső  h ű tő fe lü le te , 
te k in te t  n é lk ü l a z  ig e n  k ic s in y  m a g o k ra  v a g y  
v isszau g ró  ré sz e k re , a m e ly e k n e k  le g k ise b b  
m é re te  k ise b b , m in t  2 V/8,
К  =  a z  a lá b b ia k  sz e r in t m e g h a tá ro z o tt  é r té k e k  :
a )  á t la g o s  h a tá s ,  o ld a lsó  tá p fe j  egy  d a r a b  tá p lá lá s a  
( leg g y a k o rib b  eset) : К  =  7,
b)  á tla g o s  h a tá s ,  közös tá p fe j a  k ö rü lö t te  e lh e ly e ­
z e t t  tö b b  d a ra b  s z á m á ra  v a g y  az  ö n tv é n y  k ö ze p én  
e lh e ly e z e tt  tá p fe j  : К  — 8,
c )  k e d v e z ő  h a tá s ,  a z a z  le g n a g y o b b  h a tó su g á r , 
p l. a  tá p fe j tő l  k ez d v e  á l la n d ó a n  csö k k en ő  fa lv a s ta g sá g ú  
ö n tv é n y , o lda lsó  e lhelyezés, e g y e tle n  ö n tv é n y  : К  =  9,
d)  h a so n ló  k ö rü lm é n y e k , de  k ö zö s tá p fe j a  k? rü -  
lö t te  e lh e ly e z e tt tö b b  ö n tv é n y  részére , v ag y  az  ö n tv é n y  
k ö z e p é n  lev ő  fe lö n té s  : К  =  10.
H o in o k fo rn iá k  ö n té s i ideje
I .  S . Abcouwer (H o llan d ia )
A z ö n té s  id ő ta r ta m á t  b e fo ly á so ljá k  :
a)  m e g sz ilá rd u lá s  k ö rü lm é n y e i,
b) a  fo rm a ü re g  h ő te rh e lé s é n e k  k o r lá to z á s a ,
c) a  ro n cso ló d á s  v eszé ly én ek  m egelőzése,
d)  a z  ö n té s i id ő  fe lső , m íg  c )  a z  a lsó  h a t á r á t  s z a b ja  
m eg . A  m a g o k n a k  k ü lö n ö s  f ig y e lm e t k e ll  sz en te ln i.
A  b e ö m lő -re n d sz e rt ú g y  k e ll  k ik é p e z n i, h o g y  n e  
c sak  a  m e g s z a b o tt  ö n té s i id ő t  t a r t s u k  b e , h a n e m , h o g y  
a z  egyes fém ek  m a x im á lis  á ra m lá s i se b essé g é t se lé p jü k  
tú l .
A  fé m  és a  fo rm a  k ö z ö t t i  h ő á ta d á s  m a te m a tik a i  
m e g o ld á sá b ó l eg y sze rű  e g y e n le te t v e z e t le , am e ly b ő l 
k é t  f e l té te l  a d ó d ik  :
a)  tú lh e v íté s
b)  a  fo rm a  m e g tö lté se k o r  a  h ő fo k v esz te ség ek  
k o r lá to z á s a .
N é h á n y  p é ld a  e g é sz íti k i  az  e lő a d á s t.
Az ö n tö tt  acé l m elegrepedése k o h á sza ti szem pon tb ól
K u rt Beckius  (Svédország)
A z ö n tö t t  acé l m e le g re p e d é sé t ö n té s i k ís é r le te k  
ú t j á n  e c é lra  s z e rk e s z te t t  k é sz ü lé k b e n  v iz sg á ltá k . 
A  z su g o ro d á s  id ő b e li le fo ly á sá t m u ta tó  d ia g ra m o k a t
ö s s z e h a s o n l í to t tá k  a z  ö n t ö t t  p r ó b a p á l c á k  re p e d é s é n e k  
fo ly a m a tá v a l .  E z t  a  p r im é r e n  e d z e t t  p r ó b a p á lc á k  r e p e d t  
s z e lv é n y e in  ta n u lm á n y o z t á k ,  m ik ö z b e n  a  z s u g o ro d á s  
e lle n  h a tó  r u g ó te r h e lé s t  a z  ö n té s t  k ö v e tő  k ü lö n b ö z ő  
id ő p o n to k b a n  e l t á v o l í t o t t á k .  M é r té k  a  p r ó b a p á lc á k  
h ő m é r s é k le té t  is  a  m e g s z i lá rd u lá s  é s  le h ű lé s  s o r á n .
A  m e g s z i lá rd u lá s  é s  a  m e le g re p e d é s  k é p z ő d é s e  
k ö z ö t t i  ö s s z e fü g g é s t v iz s g á lv a  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  
m e le g re p e d é s e k  fo ly é k o n y  fé m  je le n lé té b e n k e le tk o z n e k .  
A  m e le g re p e d é s re  v a ló  h a j l a m  fü g g  a z  ö n té s i  h ő m é r s é k ­
l e t t ő l  é s  a z  a c é l C -, S i- , M n-, P - , S - t a r t a lm á tó l .  L e rö g ­
z í t e t t é k ,  h o g y  a  0 ,1 9 — 0 ,3 2 %  C - t a r t a l m ú  a c é lo k  h a j ­
l a m o s a b b a k  m e le g re p e d é s re ,  m íg  a  k is e b b  é s  n a g y o b b  
C - ta r t a lm ú  a c é lo k  k e v é s b é  é r z é k e n y e k . E n n e k  o k a  a  
p e r i t e k t ik u s  r e a k c ió v a l  m a g y a r á z h a tó .
A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  é s  a  g y a k o r l a t  ö s s z e h a s o n ­
l í tá s a .
A  fém  b eh ato lása  h om ok m agok b a
K a i Fursund  (D á n ia )
A n n a k  k iv iz s g á lá s á r a ,  h o g y  a z  a c é l  m i é r t  h a t o l  b e  
a r á n y la g  k is  ö n té s i  h ő m é r s é k le t te l  ö n t ö t t  s ú ly o s  d a r a ­
b o k  f o r m a h o m o k já b a ,  m ó d s z e r t  d o lg o z ta k  k i ,  m e ly n é l  
e g y e t le n  f o r m á b a  44  m a g o t  v iz s g á l ta k .  A  m a g o k  e g y  
r é s z é b e  t e r m o e le m e k e t  h e ly e z n e k , h o g y  a  h ő m é r s é k le t -  
é s  id ő m e g h a tá r o z á s o k  a l a p j á n  a  b e h a to l á s  (p e n e trá c ió )  
f o ly a m a tá r ó l  f o g a lm a t  n y e r je n e k .
A  p e n e tr á c ió  a z o n o s , h a  a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  a z  
a c é l o lv a d á s p o n t j á n á l  10— 40 C ° -k a l n a g y o b b .
B iz o n y o s  f é m n y o m á s r a  v a n  sz ü k s é g , h o g y  p e n e t r á ­
c ió  jö h e s s e n  l é t r e .  E z  a  n y o m á s  a n n á l  n a g y o b b ,  m in é l  
k is e b b  a  h o m o k  s z e m c s e m é re te . A  m in im á l i s  b e h a to lá s i  
n y o m á s t  tú l lé p v e  a  p e n e tr á c ió  a n n á l  m é ly e b b  le sz , m in é l  
n a g y o b b  a  n y o m á s .
H a  a  h o m o k  sz e rv e s  a n y a g o t  t a r t a l m a z ,  a  b e h a to ló  
a c é l  k a r b o n t  o ld  f e l  é s  a  b e h a to lá s  k is e b b  n y o m á s s a l  
m e h e t  v é g b e  é s  m é ly e b b  is  le sz . K v a r c l i s z t  h o z z á a d á s á ­
v a l  (2 0 % -ig )  a  m in im á l i s  b e h a to l á s i  n y o m á s  c s a k  k e ­
v é ssé  n ő , a z o n b a n  a  b e h a to lá s  m é ly s é g é t  k o r lá to z z a .  
V a s o x id  é s  c i r k o n l i s z t  h o z z á a d á s á n a k  u g y a n a z  a  
h a tá s a .  H a  h a s o n ló  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g ű  k é t  h o m o k o t  
v iz s g á lu n k  és a z  e g y ik  k e v e r é k  e g y e n le te s  f in o m  s z e m ­
c s é k b ő l , a  m á s ik  d u r v á b b  s z e m c s é k b ő l  é s  k v a r c l i s z tb ő l  
á ll ,  ú g y  a z  e g y e n le te s  f in o m s z e m c s é jű  k e v e r é k  a  le g ­
k is e b b  p e n e t r á c ió t  f o g ja  m u t a tn i .
A  k ö n n y e n  ö s s z e sü lő  s z e r v e t l e n  v e g y ü le te k  m i n t  
p é ld á u l  b e n to n i t ,  v íz ü v e g , a  m in im á l i s  b e h a to l á s i  n y o ­
m á s t  le c s ö k k e n t ik  é s  a  b e h a to lá s  m é ly e b b . E lm é le t e t  
á l l í t o t t a k  fe l  a n n a k  m a g y a r á z a tá r a ,  h o g y  a  p e n e tr á c ió  
m é ly s é g e  a  n y o m á s s a l  v á l to z ik .
A perlites göm bgrafitos ö n tö ttvas tu la jd on sága i 
sza k ítóv izsgá la tk or
G. N . L . Gilbert, К . В . Palm er (A n g lia )
A  p e r l i te s  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  s z i lá rd s á g a  sz o b a - 
h ő m é r s é k le te n  fü g g  a  sz ív ó  é s  r id e g  tö r é s  á tm e n e t i  
h ő m é r s é k le té tő l .  N a g y  á tm e n e t i  h ő m é r s é k le tű  a n y a g o k  
v is z o n y la g  k is  s z a k í tó s z i lá r d s á g o t  é s  n y ú lá s t  m u t a tn a k .  
N o rm a l iz á ló  iz z í tá s s a l  a z  á t m e n e t i  h ő m é r s é k le t  c s ö k ­
k e n é s e  é s  e n n e k  m e g fe le lő e n  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  n ö v e k e ­
d é se  m u t a t h a t ó  k i .  A  S i é s  P  a z  á tm e n e t i  h ő m é r s é k le ­
t e t  fe le m e lik . A  s z a k í tó s z i lá r d s á g o t  s z o b a h ő m é r s é k le te n  
a  n y o m o k b a n  je le n le v ő  ó n  v a g y  a r z é n  lé n y e g e s e n  l e ­
r o n t h a t j á k .
B iz o n y o s  p e r l i t e s  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s a k  3 0 0 —  
500  C °-ig  te r je d ő  h ő m é r s é k le t - h a tá r o k  k ö z ö t t  r id e g e k . 
V a la m e n n y i  p e r l i t e s  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  s z a k í tó ­
s z i lá rd s á g a  c s ö k k e n  300  C° f ö lö t t ,  b iz o n y o s  e s e te k b e n  
a  n y ú lá s  n ö v e k e d é s e  n é lk ü l  r id e g g é  v á ln a k .  M ás p e r l i te s  
g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s a k  n e m  v á ln a k  r id e g g é  n a g y  
h ő m é r s é k le te k e n ,  h a n e m  n y ú lá s u k  é s  s z a k í tó s z i lá r d ­
s á g u k  is  n a g y .  K i m u t a t t á k ,  h o g y  a  n y o m o k b a n  je l e n ­
le v ő  a r z é n  v a g y  0 ,0 5 % - n á l  tö b b  P  e le g e n d ő  a h h o z ,  
h o g y  n a g y  h ő m é r s é k le te n  is  jo b b a k  le g y e n e k  a  m e c h a ­
n ik a i  tu la jd o n s á g o k .
A  p e r l i t e s  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s a k  s z a k í tó s z i lá r d ­
s á g a  v íz b e n ,  v iz e s  o ld a to k b a n  v a g y  h ig a n y b a n  le c s ö k ­
k e n .  Á l ta l á b a n  e z  a  le c s ö k k e n é s  n o r m a l i z á l t  á l l a p o tb a n  
n a g y o b b ,  m i n t  ö n t ö t t  á l l a p o tb a n .  A  s z i lá rd s á g o t
A 24. Nemzetközi öntőkongresszus előadásai Öntöde 1957. 7—8. sz. 197
n e m  b e f o ly á s o l ja ,  h a  a  v iz s g á la to k a t  t r ik ló r e t i lé n b e n ,  
a lk o h o lb a n ,  b u t i l a c e t á tb a n ,  b u t i la lk o h o lb a n ,  é te r b e n ,  
v a g y  g l ic e r in b e n  h a j t j á k  v é g re .
A h ők ezelés  h atása  a göm bgrafitos ön tö ttvas  
U tóm unkájára
John Qittus (A n g lia )
A  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  ü t ő m u n k á j a  i z z í to t t  
á l l a p o tb a n  k iv á ló .  E g y e s  h ő k e z e lé s i  e l já r á s o k  a  f e r r i t  
m e g e re s z té s e , v a g y  a  k r i s t á l y m é r e t  c s ö k k e n té s e  ú t j á n  
to v á b b i  j a v u l á s t  h o z h a tn a k .
A z  á ta l a k u l á s i  h ő m é r s é k e t r ő l  (690 C°) g y o r s a n  
l e h ű t ö t t  p r ó b á k  s z ív ó s s á g á t  3 0 0 — 3 50  C° e g y  ó rá s  m eg - 
e re s z té s s e l  m e g  l e h e t  j a v í t a n i .  H o s s z a b b  m e g e re s z té s i  
id ő ,  v a g y  n a g y o b b  m e g e re s z té s i  h ő m é r s é k le te k  m e g ­
e r e s z té s i  r id e g s é g e t  id é z n e k  e lő . E z  a  r id e g s é g  410  C °-o n  
k ü lö n ö s e n  k i f e je z e t t .  A  m e g  n e m  e r e s z t e t t  p r ó b á k  
s z ív ó s  tö r e te  a  s z e m c s e h a tá r o k a t  k ö v e t i  é s  s z á m o s  
g r a f i tg ö m b ö t  t á r  fe l . A  m e g e r e s z té s k o r  r id e g g é  v á l t  
p r ó b á k  — 70 C° é s  + 1 0 0  0 °  k ö z ö t t  r é s z b e n  r id e g , 
s z e m c s e h a tá r m e n t i  t ö r e t é t  a d n a k .
A  f e r r i t  k r i s tá l y m é r e té n e k  v á l t o z t a t á s a  p e r l i t ,  
á tm e n e t i  s z ö v e te le m  v a g y  m a r t e n s i t  k ü lö n b ö z ő  id ő ­
t a r t a m ú  és h ő m é r s é k le tű  m e g e re s z té s é v e l  t ö r t é n t .  K ü ­
lö n b ö z ő  f e r r i t m é r e tű  p r ó b á k o n  a z o n o s , k is  h ő m é r s é k ­
l e t e n  v é g z e t t  ü tő m u n k a  v iz s g á la to k  a  te l je s e n  s z ív ó s tó l  
a  te l je s e n  r id e g  tö r e t i g  a z  ö sszes  á tm e n e t i  f o r m á k a t  m u ­
t a t t á k .  A  le g k is e b b  f e r r i tm é r e t  te l je s e n  s z ív ó s  t ö r e t é t  
m u t a t o t t .  A  s z e m c s e - f in o m ítá s  h á r o m  m ó d s z e re  :
a )  F e r r i t  e lő á l l í tá s a  k is  h ő m é r s é k le te n  (p l. 600  C°).
b )  F e r r i t  e lő á l l í tá s a  p e r l i t e s  s z ö v e ts z e rk e z e t  h e ­
l y e t t  n a g y o b b  h ő fo k ú  á tm e n e t i  s z ö v e ts z e rk e z e tb ő l .
c )  A u s te n i t  e lő á l l í tá s a  k is  h ő m é r s é k le te n .
A  le g f in o m a b b  sz e m c s é jű  f e r r i t e t  e z e n  h á r o m  e l ­
j á r á s  k o m b in á c ió já b ó l  k a p h a t j u k .
N éh ány lépés a jó m in ő ség ű  fek ete  tem perön tvény  
fejlődésében
Bertil Thyberg (S v é d o rsz á g )
A  f e k e te  t e m p e r ö n tv é n y  m in ő s é g é n e k  fe j lő d é s e  a  
H u s q v a r n a - K o n s z e r n  ü z e m e ib e n . 195 1 -ig  c s a k  f e r r i t e s  
t e m p e r ö n t v é n y t  te r m e l te k ,  a m e ly n e k  s z i lá rd s á g a  le g ­
a lá b b  36— 39 k g /m m 2 é s  a  n y ú lá s a  11— 1 5 %  v o l t .  
L a b o r a tó r iu m i  é s  ü z e m i m é r e te k b e n  v iz s g á l t á k  jo b b  
m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g o k k a l  r e n d e lk e z ő  m in ő s é g  e l ­
é r é s é n e k  le h e tő s é g é t .  C se k é ly  r é z  a d a g o lá s a  (0 ,5 — 1 % -ig ) 
n a g y o b b  s z i lá rd s á g o t  a d o t t .  K ü lö n ö s e n  e lő n y ö s  v o l t  a  
r é z  h a t á s a  a  fo ly á s i  h a t á r r a .
A  f e r r i t e s  m in ő s é g é v e l  a z o n o s  a la p v a s  f e lh a s z n á ­
lá s a  é s  u g y a n o ly a n  h ő k e z e lé s  m e l l e t t  m a n g á n n a k  és 
b iz o n y o s  e s e te k b e n  r é z n e k  is  a z  ü s t b e n  v a ló  ö tv ö z é s é v e l  
á l l í t o t t a k  e lő  p e r l i te s  te m p e r ö n tv é n y  m in ő s é g e k e t  
jó v a l  n a g y o b b  s z a k í tó s z i lá r d s á g g a l ,  fo ly á s i  h a t á r r a l  é s  
jó  s z ív ó s s á g g a l .
P e r l i t e s  ö n tv é n y t  k ü lö n le g e s e n  h ő k e z e lv e  sz e m c sé s  
s z ö v e ts z e rk e z e t te l  é r t é k  e l : a  p e r l i t p o n t  f ö lö t t  r ö v id  
id e ig  h e v í t e t t é k ,  e r é ly e s e n  l e h ű t ö t t é k  és u t á n a  k ö z v e t ­
l e n ü l  a  p e r l i t p o n t  a l a t t  i z z í to t t á k .  Í g y  62— 67 k g /m m 2 
s z a k í tó s z i lá r d s á g o t  é s  38 — 42 k g /m m 2 fo ly á s i  h a t á r t  
(0 ,2 % )  é r t e k  e l 5— 8 %  n y ú lá s  m e l le t t .  A  k e m é n y s é g  
195— 230 H B  v o l t .
A  f e k e te  te m p e r ö n tv é n y  e d z é se  és  a  b e n n e  re j lő  
le h e tő s é g e k .
A k ö tő a n y a g  h atása  az ön töd ei form á zó h o m o k  n yersen  
m ért tu lajd onságaira
W . Patterson, D. Boenisch ( N y u g a t- N é m e to r s z á g )
A  fo rm á z ó h o m o k  te c h n o ló g ia i  tu l a jd o n s á g a i r a  h a tó  
té n y e z ő k . Ö ssz e fü g g é s  a z  a g y a g o k  d u z z a d ó k é p e s s é g e  és  
a  f o r m á z ó h o m o k o k  v íz é r z é k e n y s é g e  k ö z ö t t .  A z  e lő ­
k é s z í té s  h a t á s a  g y a k r a n  n a g y o b b ,  m i n t  a  k v a r c  s z e m ­
c séé  v a g y  a  k ö tő a n y a g  m in ő s é g e k é . A  s z in te t ik u s  f o r ­
m á z ó h o m o k  n y e r s  tu l a jd o n s á g a i t  b e fo ly á s o ló  té n y e z ő k  
a  k e v e ré s i  id ő , a  k e z d e t i  v íz t a r t a lo m  s  a z  e lő k é s z ítő  
b e r e n d e z é s b e  a d a g o l t  m e n n y is é g .
A z  a g y a g ré s z e c s k é k n e k  f in o m  e lo s z lá s a  é s  o r i e n tá ­
ló d á s a  a  fo r m á z ó h o m o k  tu l a jd o n s á g a i t  j a v í t j a ,  m íg  a z  
a g y a g - b u r o k  d e fo r m á lá s a  k e m é n y ,  v a g y  h o s s z ú  k e v e ré s
k ö v e tk e z té b e n  r o n tó  té n y e z ő . E z  a z o n b a n  a z  a g y a g ­
h á r t y a  u tó la g o s  h e ly r e á l l í t á s á v a l  i s m é t  m e g s z ü n te th e tő  
(k é t lé p c s ő s  e lő k é s z íté s ) .
A  form á zó h o m o k  au to m a tik u s n ed vesítése
H arry W. Dietert, A lex Graham, Randolph Dietert 
( E g y e s ü l t  Á lla m o k )
A z  ö n tö d é k  e g y e n le te s e b b  m in ő s é g ű  é s  s ú ly ú  
ö n tv é n y e k e t  g y á r t h a tn a k ,  h a  fo rm á z ó h o m o k  v í z t a r ­
t a l m a  á l la n d ó .
A z a u to m a t i k u s  h o m o k n e d v e s í tő  b e re n d e z é s  a k k o r  
k ih a s z n á lh a tó ,  h a  a  h o m o k k e v e r ő  g é p e k  a  v iz e t  a z  
e lő í r t  k e v e ré s i  id ő  a l a t t  e g y e n le te s e n  el t u d j á k  a  h o ­
m o k b a  k e v e rn i .  A  v íz  jó  e lo s z lá s á t  e lő m o z d í th a t ju k  
o ly a n  v íz m e n n y is é g e k  a d a g o lá s á v a l  a  f e la d ó  h e ly e k e n ,  
a m e ly  a z  o t t  le v ő  h o m o k m e n n y is é g e k n e k  m e g fe le l . 
A  h o m o k  h ű té s é r e  tö b b  f ig y e lm e t  k e l l  f o r d í ta n i ,  h o g y  
a  fo rm á z ó  á l l a n d ó a n  h id e g  é s  e g y e n le te s  h ő m é r s é k le tű  
h o m o k o t  k a p jo n .  A  h o m o k h ő m é r s é k le tn e k  n a g y  i n g a ­
d o z á s a  m e g n e h e z í t i  a  p o n t  o s  h o m o k k e v e r é s e k  b iz to s í ­
t á s á t .  A  h o m o k  s z á l l í t á s a  a z  e lő k é s z ítő  é s  s z á l l í tó  b e ­
r e n d e z é s e k e n  e g y e n le te s  é s  to r ló d á s m e n te s  le g y e n , h o g y  
m e g v é d jü k  a  k i s z á r a d á s tó l .
N á tr iu m szilik átok  a lk a lm azása  h o m o k k ö tő  an yagokk én t
F. W. Niedl, David Epstein  (A n g lia )
N é g y  n á t r iu m s z i l i k á t o t  v iz s g á l t a k  m e g  k v a r c ­
h o m o k  k ö tő a n y a g a k é n t ,  a m e ly e k n e k  S i 0 2 : N a 0 2 v i ­
s z o n y a  2 ,0 , 2 ,5 , 2 ,9  és 3 ,3  v o l t .  A  h e n g e re s  p r ó b a t e s ­
t e k e n  s z é n s a v a t  f ú v a t t a k  á t .  M e g á l la p í to t tá k  a  n y o m ó -  
s z i lá rd s á g  é s  a  g á z á t f ú v á s  id e jé n e k  v iz o n y á t .  S z é n s a v v a l  
k e z e l t  é s  n e m  k e z e l t  n á t r i u m  s z i l ik á to s  p r ó b a t e s te k e t  
1200  C °-ig  h e v í t e t t e k  é s  m e g v iz s g á l tá k  a  n y o m ó -  
s z i lá r d s á g u k a t .  M e g k ís é re l té k  a  v e g y i  f o l y a m a t o k a t  
t i s z t á z n i ;  m e g v iz s g á l tá k  a  n é g y  s z i l i k á tn a k  k ü lö n b ö z ő  
v is e lk e d é s é t.
A datok  a v eg y ileg  k ötö tt form ázó h om ok ok  e lm életéh ez  
(C02 eljárás)
Leo Petrzela (C se h s z lo v á k ia )
A  C s e h s z lo v á k iá b a n  1 9 4 7 -b e n  k id o lg o z o t t ,  v e g y ile g  
k ö t ö t t  h o m o k  fe j lő d é se .
A lk á l i  s z i l ik á to s  h o m o k o k  m e g s z i lá rd í tá s á h o z  e l ­
m é le ti le g  0 ,3 %  C 0 2 sz ü k s é g e s , a  g y a k o r l a t i  f e lh a s z n á lá s  
se  le g y e n  tö b b  1 %  -n á l.
N é g y  f a j t a  n á t r i u m  v íz ü v e g  le g f o n to s a b b  te c h n o ­
ló g ia i  tu la jd o n s á g a i .  A  m e g k e m é n y e d é s  u t á n ,  a  m e g - 
k e m é n y e d é s  é s  s z á r í tá s  u t á n  m é r t  s z i lá rd s á g ,  v a la m in t  
a  m o rz s o ló d á s  n e m c s a k  a  k ö tő a n y a g  m e n n y is é g é tő l  és 
m in ő s é g é tő l,  h a n e m  a  k e v e ré s  v í z t a r t a lm á tó l  is  fü g g . A z  
e lő k é s z íté s  a z t  a  v í z t a r t a l m a t  b iz to s í t s a ,  a m e l ly e l  a  
le g n a g y o b b  s z i lá rd s á g  é r h e tő  el.
A  m e le g tu la jd o n s á g o k  a  n á t r i u m k a r b o n á t  é s  a  
h id r a t i z á l t  s z i l íc iu m d io x id  re v e r z ib i l i s  v e g y i  f o ly a m a tá tó l  
f ü g g n e k , a m e ly  2 0 0 — 5 00  C° k ö z t  f o ly ik  le .
6 00  C °-o n  a  n y o m ó s z i lá rd s á g  1 k g /c m 2 a lá  s ü l ly e d .  
T o v á b b á  f e lh e v í té s  és  le h ű lé s  u t á n  m é r t  s z i lá rd s á g o k , a  
m e g v á l to z o t t  tu la jd o n s á g o k  ü z e m i k ö v e tk e z m é n y e i .  
A  v e g y ile g  k ö t ö t t  k e v e r é k e k  h ő k i t e r j e d é s e  r e n d s z e r in t  
n e m  lé p i  t ú l  a z  1 % - o t ,  s ő t  4 00  C ° - tó l z s u g o ro d á s  lé p  
fe l . E z  n a g y o n  e lő n y ö s  a  p e c s e n y é s e d é s s e l  s z e m b e n .
A z  ö n tv é n y e k  v e g y ile g  k ö t ö t t  f o r m á k b a n  v a l a m i ­
v e l  g y o r s a b b a n  s z i lá r d u ln a k  m e g . A  k ih o z a t a l  g y a k o r ­
l a t i l a g  n e m  v á l to z ik .
A  v a s ö n tv é n y e k  f e lü le t i  m in ő s é g é n e k  m e g ja v í t á s a .  
A z a c é lö n tv é n y e k  f e lü le t i  m in ő s é g e  a  k v a r c h o m o k  
á s v á n y i  t i s z t a s á g á tó l  fü g g .
A  v e g y ile g  k ö t ö t t  h o m o k o k  je l e n té k e n y e n  n ö v e lik  
a  m a g o k  é s  f o r m á k  g y á r t á s á n a k  a  g a z d a s á g o s s á g á t .
A k arb onfelvéte l e lm élete  a kupolóban
Rom an Krzeszewski (L e n g y e lo rs z á g )
A  v a s  k a rb o n f e lv é te le  a  k u p o ló b a n  a  le g a la p v e tő b b  
m e ta l lu r g ia i  f o ly a m a t ,  a m e ly e t  b iz o n y o s  m é r té k b e n  
s z a b á ly o z h a tu n k .  A  b e t é t t e l  is  l e h e t  a  k a r b o n t a r t a l m a t  
b e fo ly á s o ln i .  A z  e lő g y ű j tő s  k u p o ló k  k is  k a r b o n t a r t a lm ú
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ö n tö t tv a s a t  a d n a k . A  k a rb o n fe lv é te l f o ly a m a tá t  b e ­
fo ly á so ljá k  m ég  az  ö n tö t tv a s  v eg y i ö ssz e té te le , a  k o k sz  
f a j t á j a  és  h a m u ta r ta lm a ,  a  h ő m é rsé k le t a  k u p o ló b a n , 
k o k sz fe lh a sz n á lá s  s tb .  A  m e g fig y e lt összefüggések  á l t a ­
lá n o s ítá s á t  a k a d á ly o z z a  a  k a rb o n fe lv é te l k in e t ik á já v a l  
k a p c so la to s  k u ta tá s o k  h iá n y a . A  v iz sg á la to k  k i m u t a t ­
t á k ,  h o g y  a  C d iffú z ió seb esség e  a  k o k sz b ó l az  o ld a tb a  
a z  a  té n y e z ő , m e ly  a  S i- ta r ta lm ú  v a s ö tv ö z e te k b e n  a  
fo ly a m a to t  sz ab á ly o zz a . A  k a rb o n fe lv é te l az  a lá b b i  fo r ­
m á b a n  fe je z h e tő  k i  :
C =  C0 ( l - e ~ kt)
a h o l C0 =  te l í te t ts é g i  k o n c e n trá c ió ,
e =  a  te rm é sz e te s  lo g a r i tm u s  a la p ja , 
к =  e g y ü t th a tó ,  a m e ly  tö b b e k  k ö z ö t t  a  d iffú z ió s 
e g y ü t th a tó tó l  és az  ö tv ö z e t fe lü le té n e k  a  
té r fo g a tá n a k  v is z o n y á tó l függ , 
í  =  a  k a rb o n fe lv é te l id e je .
E b b ő l, f ig y e lem b e  v é v e  a  lm p o ló  o x id á ló  a tm o s z fé rá ­
j á t ,  a  k a rb o n fe lv é te l e g y e n le te  k u p o ló ra  v o n a tk o z ó la g  
a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  á l l í th a tó  fe l :
0-t = C „ ~  ( G ^ —  < 7 , ) e - V 2
a h o l C j =  a  b e t é t  k a r b o n ta r ta lm a ,
C2 =  a z  ö n tö t tv a s  C - ta r ta lm a ,
G ^ =  a z  ö n tö t tv a s  (7 -ta r ta lm a , m e ly  a k k o r  v o ln a  
e lé rh e tő , h a  a  k a rb o n fe lv é te l a  k u p o ló b a n  
v é g te le n  so k á ig  ta r t a n a ,
=  á lla n d ó , m e ly  a  d iffú z ió s e g y ü t th a tó tó l  és 
a  k u p o ló a tm o sz fé ra  ö ssz e té te lé tő l függ , 
í2 =  a  k a rb o n fe lv é te l  id ő ta r ta m a .
L e v y  e g y e n le te  a  f e n t  m e g a d o tt  k é p le t  k ü lö n leg es  
esete .
A  k upolából nyert ön tö ttv a s sz ilíc iu m ta rta lm á n a k  
in gad ozása
Jörgen Drachmann  (Svédország)
A  k u p o tó b ó l n y e r t  fo ly ék o n y  v a s  S i- ta r ta lm a  tö b b é -  
k e v é sb é  in g a d o z ik . A  c sa p o ló v á ly ú b a n  p l. k é t  p e rc e n ­
k é n t  v iz sg á lv a  a z t  ta lá l ju k ,  h o g y  :
1. N in cs  é sz re v e h e tő , h o ssz ú  id e ig  t a r tó  e lto ló d ás , 
i r á n y z a t  m in d a d d ig , m íg  a z  o lv a sz tá s  k ö rü lm é n y e i 
(k o k szm in ő ség , az  a d a g o lá s  eg y en le tesség e , a  s a la k ­
ö ssz e té te l, a  fo rró szé l h ő m é rsé k le te )  á l la n d ó a k .
2. N in c s  a z  ad a g o lá s  id ő p o n t já tó l  fü g g ő  é sz re ­
v e h e tő  c ik lik u s  m ozgás.
3. K ö z é p  é r té k  k ö rü li  o szcillá ló  m o zg ás v a n , 
a m e ly  az  a d a g  S i- ta r ta lm á n a k  k ö z é p é r té k é b ő l a  leég ést 
le v o n v a  m e g h a tá ro z h a tó . E  m o zg ás k ilen g ése  szoros 
ö sszefü g g ésb en  á l l  a z  a d a g  k ü lö n n e m ű sé g év e l, a z az  
m in é l n a g y o b b a k  a  k ü lö n b sé g e k  az  a lk o tó k  S i- ta r ta lm a  
k ö z ö t t ,  a n n á l  n a g y o b b a k  le szn e k  a  k ile n g ések  is . E g y  
fo rró sze le s  k u p o ló  a  k ö v e tk e z ő  b e té te k k e l  d o lg o z o tt :
a)  10 0 %  v is s z a té rő  a n y a g ,
b) 100%  ö n tv é n y  tö re d é k ,
c )  60% a c é lh u lla d é k  és 40% ö n tv é n y  tö re d é k ,
d) 100% acélhulladék
m egfelelő  7 5 % -o s F eS i a d a g o lá sá v a l. A  S i- ta r ta lm a t  
m in d e n  m á so d ik , v a g y  m in d e n  n e g y e d ik  p e rc b e n  m e g ­
h a tá r o z v a  a  k a p o t t  d ia g ra m o k a t b e m u ta t ja .
A z o lv a sz tá s i f o ly a m a tb a n  a  k ile n g é se k  m e g m a g y a ­
r á z h a tó k .
1. V a n  v é le tle n  in g a d o zá s , a m e ly  a z  a d a g o n  b e lü li 
S i-in g ad o z ásb ó l (h e te ro g é n  an y a g ) sz á rm a z ik .
2. A  m é ré sek  k ö z é p é r té k e  in g a d o zó , a m i a  k em en c e  
k e re sz tm e tsz e té b e n  a  k ü lö n b ö z ő  sü lly ed é s i seb esség n ek  
és a  fe lfe lé  b o l to z o t t  o lv a sz tó  z ó n á n a k  e g y ü t te s h a tá s á b ó l  
k e le tk e z ik .
3. V a n  b iz o n y o s  k ie g y e n lí tő  h a t á s a  a  lecsepegő  
v a s ra  a  k em en c e  fe n e k é n  lev ő  fü rd ő n e k .
A  szerző  m e g k ísé rli t a p a s z ta l a ta i t  a  k u p o ló  k e m e n ­
cére  a lk a lm a z h a tó  m a te m a tik a i  fo rm á b a n  összefog la ln i. 
A  s z á m í to t t  é r té k e k  jó l m eg eg y ezn ek  a  m é r t  té n y le g e s  
é r té k e k k e l a  fo rró sze le s  k u p o ló  m egfe lelő  a d a g ja in á l .
N é h á n y  g y a k o r la t i  s z e m p o n t a  sz ilíc iu m -in g a d o z á ­
so k  le h e tő  csö k k en té sé re .
A  fo ly ék o n y  ö n töttvas ox id áció ja
Noburtaro K ayam a, Katsutoyo N ozaky  ( J a p á n )
A z  e lv é g z e t t  k í s é r le t s o r o z a t  c é l ja  a z  v o l t ,  h o g y  a z  
o lv a s z to t t  ö n t ö t t v a s  o x id á c ió já n a k  a  le f o ly á s á t  t i s z ­
t á z z a  és a la p e lv e k e t  á l l í t s o n  fe l a z  o x id á c ió  á l t a l  o k o z o t t  
h ib á k a t  k ik ü s z ö b ö lő  o lv a s z tá s r a .
A z  o lv a s z to t t  v a s a t  e lő s z ö r  k ló ro s  m ó d s z e r r e l  
e le m e z té k , h o g y  a  le g f o n to s a b b  o x id o k a t  m e g h a t á r o z ­
z á k , a z u t á n  e le k t r o n - d if r a k c ió s  m ó d s z e r r e l  m e g h a t á r o z ­
t á k  a z  o x id o k  f a j t á i t .  A z  o x id o k  h a t á s á n a k  m e g h a t á ­
r o z á s á r a  a z u t á n  a  s z ö v e ts z e rk e z e te t  é s  a  z s u g o ro d á s i  
ü r e g e k  k é p z ő d é s é t  v iz s g á l t á k  m e g . A z  e r e d m é n y e k  
ig a z o lá s á r a  k u p o ló b a n  o lv a s z tá s i  p r ó b á k a t  h a j t o t t a k  
v é g re .
A  k ís é r le t e k  e r e d m é n y e i  a  k ö v e tk e z ő k  :
1. A z  o x id á c ió  s o r á n  l é t r e j ö t t  o x id o k  r e n d e s e n  
k o v a s a v b ó l  á l ln a k .
2. A  k o v a s a v  e lo s z lá s a  a  s z ö v e ts z e rk e z e t  g r a f i t j á ­
b a n  s z a b á ly ta l a n ,  e z é r t  s z ív ó d á s i  ü r e g e k  k e le tk e z n e k .
3. K e d v e z ő , h a  a  k o v a s a v a t  r e d u k á l ju k ,  v a l a m in t  
k e le tk e z é s é t  m e g a k a d á ly o z z u k  k is  h ő m é r s é k le t te l ,  a  
le h e tő  le g n a g y o b b  o lv a s z tá s i  h ő m é r s é k le t  m e l le t t .
M agszekrények  szerk esztésén ek  m ű sza k i szem p on tja i
Richard L . Olson ( E g y e s ü l t  Á lla m o k )
K ü lö n le g e s  m ó d s z e r  a  m a g s z e k ré n y e k  tö m íté s é n e k  
m e g o ld á s á r a  m a g f ú v á s n á l .  A  tö m í tő lé c e t  a z  e g y ik  s z e k ­
r é n y f é le n  h e ly e z té k  e l, a  m á s ik  s z e k ré n y fé le n  p e d ig  a  
lé c n e k  m e g fe le lő  h o r n y o t  a l a k í t o t t á k  k i .  H a  a  k é t  m a g -  
s z e k r é n y fe le t  ö s s z e il le s z t ik , a z  o s z tó s ík  k o p á s a k o r  s e m  
f ú j h a t  a  m a g s z e k ré n y .
K ö n n yű fém  ön tvén yek  sz ilárdsági érték ein ek  szórása
Fred H . Turner  (S v é d o rsz á g )
A  r e p ü lő g é p g y á r tá s  k ö n n y ű f é m  ö n tv é n y e ib ő l  k i ­
m u n k á l t  s z a k í tó  p r ó b a p á lc á k  f o ly a m a to s  e l le n ő rz é s é n e k  
e r e d m é n y e i t  tö b b ,  m i n t  k é t  é v  ó t a  ö s s z e g y ű j tö t té k  és 
s t a t i s z t i k a i  m ó d s z e re k k e l  e le m e z té k .
A  v iz s g á la to k  k é t  m a g n é z iu m -  é s  k é t  a lu m ín iu m ­
ö tv ö z e t r e  t e r j e d t e k  k i.
A z  e r e d m é n y e k e t  k o r á b b i  h a s o n ló  v iz s g á la to k k a l  
ö s s z e h a s o n l í to t tá k  é s  k ö v e tk e z t e t t e k  a  m é r e te z é s k o r  
m e g e n g e d h e tő  fe s z ü l ts é g e k re .  A  v iz s g á la to k  a z t  b iz o ­
n y í t j á k ,  h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  ö tv ö z e te k  k ü lö n b ö z ő  b i z t o n ­
s á g o t  a d t a k  é s  h o g y  b iz o n y o s  ö n t ö t t  k ö n n y ű f é m  ö tv ö ­
z e te k  m é re te z é s i  (m e g e n g e d h e tő )  f e s z ü l ts é g e i t  n a ­
g y o b b r a  l e h e tn e  v á la s z ta n i .
Öntött a lu m ín iu m - és m ag n éziu m -ö tv ö zetek  öregedése
Leopold J .  0 . Van E w ijk  (H o lla n d ia )
M e g v iz s g á l tá k  a z  ö re g e d é s  h a t á s á t  5— 1 2 %  m a g ­
n é z iu m o t  t a r t a l m a z ó  ö n t ö t t  A l-M g -ö tv ö z e te k  m e c h a ­
n ik a i  t u l a jd o n s á g a i r a  é s  s z ö v e ts z e rk e z e té re .
A z  ö tv ö z e te k  ö s s z e té te lé h e z  k é t f é le  a lu m ín im n o t  
h a s z n á l t a k ,  a z  A  m in ő s é g  m e g fe le l  a  s z o k á s o s  ö n tö d e i  
m in ő s é g n e k  (9 9 ,7 3 % ) é s  а  В  m in ő s é g  9 9 ,9 9 2 % -o s  v o l t .  
A  h o z z á a d o t t  m a g n é z iu m  9 9 .9 2 8 % -o s  v o l t .
A  h o m o k b a  ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b o k a t ,  s z a k í tó p á l c á ­
k a t  m in d e n  to v á b b i  m e g m u n k á lá s  n é lk ü l  ö re g b í té s i  
k ís é r le t e k n e k  v e t e t t é k  a lá ,  m ik ö z b e n  a  h ő m é r s é k le te t  
(175 C°) é s  a z  i d ő t a r t a m o t  (2— 64  n a p )  v á l t o z t a t t á k .  
A z u tá n  a  p r ó b a p á l c á k a t  s z o b a h ő m é r s é k le te n  e ls z a k í ­
t o t t á k .  M in d e n  s o r o z a th o z  a z o n o s  s z á m ú  p á l c á t  c s a ­
t o l t a k ,  m e ly e k e t  h o m o g e n iz á ló  iz z í tá s  u t á n  h id e g e n  
a l a k í t o t t a k  (4 % -n y i  n y ú j t á s ) .
A z  e r e d m é n y e k  a z t  m u t a t j á k ,  h o g y  a z  ö re g e d é s  
a n n á l  e rő s e b b  és  a  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k  c s ö k k e n é s e  
a n n á l  n a g y o b b ,  m in é l  n a g y o b b  a  M g - ta r ta lo m . K e v é s b é  
je le n tő s ,  d e  jó l  f e l is m e rh e tő  a  t i s z t a s á g i  fo k  h a tá s a :  
a  t i s z t á b b  ö tv ö z e t  jo b b a n  e l l e n á l l t  a z  ö re g e d é s n e k .
A  h id e g a la k í t á s  n e g g y o r s í t j a  a z  ö r e g e d é s t  é s  k ü lö ­
n ö s e n  a  n y ú l á s t  c s ö k k e n t i .  E z e k b e n  a  p r ó b a p á l c á k b a n  
s ú ly o s a b b  ß -k iv á lá s  i s  k i m u t a t h a t ó  v o l t .
E z t  k ö v e tő e n  k í s é r l e t e k e t  v é g e z te k  e g y  1 0 ,5 %  
M g - ta r t a lm ú  ö tv ö z e t t e l  is , m e ly h e z  m e g h a t á r o z o t t  
m e n n y is é g ű  t i t á n t  é s  b o r t  a d t a k .  A  h o m o g e n iz á ló  
i z z í t á s t  4— 64 ó r a  k ö z t  v á l t o z t a t t á k .  N e m  l e h e t e t t
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k e d v e z ő  b e fo ly á s t  m e g á l la p í ta n i  a z  ö re g e d é s s e l s z e m ­
b e n .  А  О  C ° -n á l k is e b b  h ő m é r s é k le te n  v é g z e t t  ü t ő ­
m u n k a  k ís é r le t e k  e re d m é n y e i .
K orszerű  forrószelcs kupoló a fü stgázok  k özvetlen  
hő v isszan yerésével
Georges Ulmer (F ra n c ia o r s z á g )
A  C e n tr e  T e c h n iq u e  d e s  I n d u s t r i e s  d e  l a  F o n d e r ie  
k í s é r le t i  c s a r n o k á n a k  k u p o ló j á b a n  ú j  lé g h e v í té s i  m ó d ­
s z e r t  f e j l e s z te t t e k  k i ,  a m e ly n é l  a  lé g h e v í tő t  k ö z v e t le n ü l  
a z  a d a g o ló to r o k  fö lé  h e ly e z té k  e l.
A  b e re n d e z é s  jó  e r e d m é n y e i  ö s z tö n z é s t  a d t a k  eg y  
i p a r i  m é r e tű ,  500  m m -e s  k u p o ló  é p íté s é r e .
A  n y e r t  t a p a s z t a l a to k  s z e r in t  a  fo r ró s z e le s  m ódszer- 
s a j á to s  e lő n y e in  k ív ü l  a  b e re n d e z é s n e k  o ly a n  e lő n y e i  is  
v a n n a k ,  a m e ly e k  e g y s z e rű s é g é b ő l k ö v e tk e z n e k .  E z é r t  
k i f iz e tő d ő ,  ü z e m e l te té s e  e g y s z e rű  é s  k a r b a n t a r t á s a  
c s e k é ly .
A z  5 0 0 -a s  k u p o ló  tö b b ,  m in t  h a t  h ó n a p i  ü z e m e  a  
k ö v e tk e z ő  e r e d m é n y e k e t  m u t a t t a  m e g fe le lő  h id e g s z e le s  
k u p o ló v a l  ö s s z e h a s o n l í tv a  :
t e l je s í tm é n y n ö v e k e d é s :  3 0 %  ( Ï  t  1,5 t - v a l  s z e m ­
b e n ) ,
k o k s z a d a g  c s ö k k e n é s e  : 2 5 %  (9 %  1 2 % - k a l  s z e m ­
b e n ) ,
a  v a s  h ő m é r s é k le té n e k  n ö v e k e d é s e  20 — 30 C °-sa l.
A  sz é l h ő m é r s é k le té n e k  b e á l l í t á s a  a  lé g h e v í tő r e  
f e ls z e re l t  h u z a ts z a b á ly o z ó  s e g í ts é g é v e l n a g y o n  e g y ­
s z e r ű ,  a  k a r b a n t a r t á s  c se k é ly .
E z  a  b e re n d e z é s  a  k is  é s  k ö z e p e s  k u p o ló k h o z  jó . 
A  b o n y o lu l ta b b  lé g h e v í tő  b e r e n d e z é s e k  b e r u h á z á s i  
k ö l t s é g e i  n e h e z e b b e n  tö r le s z th e tő k .
E gy forrószeles kupoló o lv a sz tá s i fo ly a m a ta  és a n y a g ­
m érlege
Sven Forssell, Yrjö Ingm an  (F in n o rs z á g )
A  k e m e n c e  j á r a t á n a k  in g a d o z á s a  v is s z a tü k r ö z ő d ik  
a  v a s  h ő m é r s é k le té b e n ,  ö s s z e té te lé b e n , s ő t  a  s a la k  
e le m z é s é b e n  is . A  to r o k g á z  C 0 2- t a r t a lm a  e lő n y ö s e n  fe l ­
h a s z n á lh a tó  a z  o lv a s z tá s i  f o ly a m a t  e lle n ő rz é s é n e k  a l a p ­
j á u l .  А  С О .- t a r ta lo m  n ö v e k e d é s e  a z t  m u t a t j a ,  h o g y  a  
k e m e n c e  a tm o s z f é r á ja  k e v é s b é  r e d u k á ló .  E b b ő l  k ö ­
v e tk e z ő e n  a  S i é s  C le é g é se  e rő s e b b , u g y a n a k k o r  n ő  a  
s a l a k  F e O - ta r t a lm a  é s  a  v a s  h ő m é r s é k le te  c s ö k k e n .
A  s a la k  ö s s z e té te le  je l e n té k e n y  m é r té k b e n  fü g g  a  
k e m e n c e  a ls ó  r é s z é b e n  le v ő  k o k s s z a l  v a ló  é r in tk e z é s  
id e jé tő l .  1 ,9 %  a  F e O  k ö z é p é r té k e  20 p e rc e s  é r in tk e z é s i  
id ő  u t á n ,  0 ,8 %  a  k ö z e p e s  F e O - ta r t a lo m  e g y  ó r a  é r i n t ­
k e z é s  u t á n .  M in d k é t  F e O - ta r t a lo m  k is e b b  a  s z á m í t o t t  
3— 4 %  t a r t a l o m n á l .  A  s a l a k b a n  e ls z ig e te l t  f é m e s  v a s -  
c s e p p e k  n a g y s á g r e n d i  m é r e te  0 ,01  m m - tő l  m in te g y  
0 ,1  m m -ig  v á l t o z o t t .  A  c s e p p e c s k é k  v e g y e le m z é s e  
(Ct 0 ,6  . . . 0 , 9 % ;  S i 1 , 3 % ;  P  0 , 6 . . .  2 , 3 % ;  M n  
0 , 4 . . . 0 , 7 % ;  S 0 , 6 . . . 0 , 9 % )  e rő s e n  e l t é r  a z  ö n t ö t t ­
v a s é tó l .  E z é r t  f e l te h e tő ,  h o g y  a  s a la k b ó l  k i r e d u k á l t  
v a s r ó l  v a n  szó .
A  k ü lö n b ö z ő  s z á l ló p o ro k  k ö z ü l  a  r e lm p e r á to r b ó l  
s z á r m a z ó  f in o m  p o r  a  le g é rd e k e s e b b . F e l tű n ő ,  h o g y  m íg  
a  f e lh a s z n á l t  m é s z k ő b e n  a  C aO /M g O  v is z o n y  m in te g y  
20 — 3 0 : 1 ,  u g y a n e z  a  s z á l ló p o rb a n  0 ,4 — 0 , 8 : 1 -e t 
t e s z  k i .  T ö b b  m á s  a la p a n y a g  is  d ú s u l á s t  m u t a t ,  é s p e d ig  
P b O  2 ,6 — 4 ,6 % , Z n O  1 ,5 — 2 ,1 %  és  S 1 ,8 — 4 ,4 % . S ő t 
a  v íz b e n  o ld h a tó  a lk o tó k  m e n n y is é g e  m in te g y  2 0 % .
H a  a  b e lé p ő  a n y a g o k a t  ö s s z e h a s o n l í t ju k  a  s a l a k ­
b a n ,  s z á l ló p o r b a n  é s  v a s b a n  k ilé p ő  a n y a g o k k a l ,  k ü lö ­
n ö s e n  a  F e é s C h o z z á é g é s t  m u t a t .  A  S i k is  le é g é s t  m u t a t ,  
n a g y o b b  m é r té k b e n  a  M n - ta r t a lo m  is . E g é s z b e n  v é v e  
a  fo r ró s z e le s  k u p o ló  n e m  le é g é s t,  h a n e m  in k á b b  k e v é s  
h o z z á é g é s t  l á t s z ik  m u t a tn i ,  e b b e n  a z  e s e tb e n  n é h á n y  
t i z e d  s z á z a lé k  é r t é k b e n .
A z in du kciós k em en cék  je len tő ség e  az öntödékben
K . H . Brokmeier (N y u g a t- N é m e to r s z á g )
A z  in d u k c ió s  k e m e n c é k  fe j lő d é s e  k ü lö n ö s e n  ö n ­
t ö t t v a s r a  o ly  m é r té k ű ,  h o g y  a n n a k  k o h á s z a t i  s a j á to s ­
s á g a iró l ,  a  le g c é ls z e rű b b  é s  le g g a z d a s á g o s a b b  b e té t r ő l  
é s  m á s  e le k t ro m o s  o lv a s z tó  b e re n d e z é s e k k e l  v a ló  ö s s z e ­
h a s o n l í t á s r ó l  é r t é k e s  is m e r e te k  á l l n a k  r e n d e lk e z é s ü n k re .  
A  v e g y i  ö s s z e té te l ,  a  h ő m é r s é k le t  é s  a  m u n k a f o ly a m a to k  
a la k u lá s a  k ü lö n b ö z ő  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t ,  a  te rv e z é s  
a la p e lv e i  é s  a  g a z d a s á g o s s á g .
*
Az előadások  te ljes  szö v eg e  a Csepel Vas- és A cé l ­
ön tödékben az érdeklődők rendelkezésére áll ném et, 
a n go l vagy fran cia  n yelven . K érjük, h ogy  o lvasó in k  az 
esetleg es ford ítási ig én y ek et ott adják m eg.
K álm án Lajos
Könyvismertetés
Kerpely— Millier : G usspraxis in  der Elefetro-
g iesserei für S tah lform guss und G rauguss.
(A c é lö n tv é n y  é s  s z ü r k e ö n tv é n y  e le k t r o ö n tö d e i  
g y a k o r l a ta )  2 . k ia d á s ,  36  á b r á v a l .  2 2 4  o ld a l .  V E B  
W i lh e lm  K n a p p  V e r la g , H a l le  (S aa le ) 1954 . Á r a  8 ,8  D M .
Kerpely K álm án : „ S ta h l f o r m g u s s p r a x is  i n  d e r  
E le k t r o s ta h lg ie s s e r e i“  c ím ű  k ö n y v é t  d o lg o z ta  á t ,  il l.  a  
m a i  k ö v e te lm é n y e k n e k  m e g fe le lő e n  b ő v í t e t t e  k i  R ó b e r t  
W il ly  M ü lle r .
A  k ö n y v  e lő s z ö r  a z  e le k t ro k e m e n c é k , a z  e l e k t r o ­
t e c h n ik a i  a la p f o g a lm a k  á l t a lá n o s  i s m e r t e té s é t  é s  a z  
e le k t r o o lv a s z tá s  c é l j á t  t á r g y a l j a .
R é s z le te s e n  i s m e r t e t i  a z  e le k t ro m o s  k e m e n c é k  
tű z á l ló a n y a g a i t ,  a  k e m e n c é k  f a la z á s á t ,  a  f e n é k  k id ö n -  
g ö lé s é t,  a  fe d é l f a l a z á s á t ,  a z  e le k t r ó d á k  a n y a g á t  é s  
m é r e te i t .  A z  e le k t ro k e m e n c é k  ü z e m é v e l  k a p c s o la tb a n  
h a s z n o s  t a n á c s o k a t  a d  a  k e m e n c e  k is z o lg á lá s ra ,  ü z e m b e ­
h e ly e z é s é re , t á b l á z a t b a n  is  ö s s z e fo g la l ja  a z  e g y e s  h i b a ­
le h e tő s é g e k e t ,  a z o k  o k á t  é s  k ik ü s z ö b ö lé s é t .
A  b e té t a n y a g o k  és b e in d í tá s  a l a t t i  f o ly a m a to k ,  
v a la m in t  k e m e n c e  é s  ta r to z é k a in a k  is m e r te té s e  u t á n  
a z  e le k t ró d a s z a b á ly o z ó  b e r e n d e z é s e k e t ,  a  m é r ő m ű s z e ­
r e k e t  (h ő m é rs é k le t ,  v íz m e n n y is é g , e le k tro m o s s á g  ), a  n a g y - 
f e s z ü l ts é g ű  o la jk a p c s o ló k a t  é s  f e s z ü l ts é g s z a b á íy o z ó k a t  
i s m e r te t i .  A z a c é lo lv a s z tó k e m e n c é k  h ő m é r le g é n e k  t á r ­
g y a lá s a k o r  g y a k o r l a t i  p é ld á k a t  a d  é s  k ü lö n  t á r g y a l j a  a  
h ő m é r lo g  s z á m í t á s a i t  é r c e l já r á s ,  v e g y e s  e l j á r á s  é s  t i s z t a  
h u l l a d é k  e l j á r á s  e s e té n .  M a jd  a z  e le k t ro m o s  k e m e n c é k  
g a z d a s á g o s s á g á t  i s m e r t e t i  s z ü r k e ö n tv é n y ,  t e m p e r ö n t -  
v é n y  é s  a c é lö n tv é n y  g y á r tá s á h o z .
Ö ssz e fo g la ló  i s m e r t e té s t  a d  a z  e g y e s  k e m e n c e ­
t íp u s o k ró l ,  n e v e z e te s e n  a  g r a f i t r u d a s ,  a z  ív f é n y e s , a  
n a g y  p e r ió d u s ú  é s  a  h á ló z a t i  p e r ió d u s ú  k e m e n c é k rő l .
K ü lö n  f e je z e te k b e n ,  ig e n  a la p o s a n  t á r g y a l j a  a  
b á z is o s , m a j d  a  s a v a n y ú  e le k t r o a c é lg y á r tá s  m e t a l ­
l u r g i á j á t  é s  m u n k a m ó d s z e r e i t ,  m a j d  a  m a n g á n a c é l-  
ö n tv é n y  g y á r t á s á t  e le k t ro k e m e n c é b e n .
A z  a c é lö n tö d é k b e n  h a s z n á l t  h o m o k o k n a k  a z  i s m e r ­
t e t é s e  u t á n  a z  ö tv ö z ö t t  e le k t r o a c é lö n t  v é n y  e k e t ,  m a jd  
ö n t ö t t v a s n a k  e le k t ro m o s  k e m e n c é b e n  s z in te t ik u s  ú to n  
é s  d u p le x  e l j á r á s s a l  v a ló  g y á r t á s á t  i s m e r te t i .
A z u to ls ó  fe je z e t  a z  e le k t ro k e m e n c é k  te le p í té s i  
k é rd é s e iv e l  fo g la lk o z ik , m a jd  t á r g y m u t a tó  z á r j a  b e  a  
k ö n y v e t .
A  k ia d ó  jó  m u n k á j á t  d ic s é r i  a  k ö n y v  sz é p  k iv i te le .
K e rp e ly  K á lm á n  k ö n y v é n e k  ú j  k ia d á s á v a l  ig e n  
h a s z n o s  s e g é d e s z k ö z t  k a p t a k  a z  ö n tö d e i  s z a k e m b e re k ,  
a m e ly  a z  e lm é le t i  é s  g y a k o r l a t i  k é rd é s e ik  m e g o ld á s á b a n  
s e g í t i  ő k e t.
(  Varga Ferenc)
2 0 0  Öntöde 1957. 7—8. sz.
Lapzártakor érkezett a szom orú hír, hogy
J A K Ó B Y  L Á S Z L Ó
o k i. íém k o h ó m érn ö k
a m ű sza k i tu d om án yok  k a n d id átu sa , a  F ém ip ari K u tató  In té ze t o sz tá ly v ezető je , 
E g y esü letü n k  a le ln ö k e , a K o h ászati Lapok íe le lő s  szerkesztője
1957. szeptember hó 4-én 13.45h kor tragikus hirtelenséggel, m unka közben várat 
lanul elhúnyt.
Tem etése szeptem ber 7-én 13.30h kor a Farkasréti tem etőben volt.
Lapzártakor érkezett a szom orú hír, hogy
D R .  K Á P O S Z T Á S  P Á L
o k i. b ányam érnök
a m ű sza k i tu d om án yok  k a n d id átu sa , eg y e tem i m a gán tan ár, 
E g y esü letü n k  a lap ító  ta g ja  és v o lt  e ln ök e
1957. szeptember hó 4 -én  hosszas betegség után elhúnyt.
Tem etése szeptember 7-én  15h kor a Farkasréti tem etőben volt.
Ö N T Ö D E
F e le lő s  sz e r k e sz tő :  J a k ó b y  L á sz ló . S z e r k e sz tő :  V arga  F e r e n c . F e le lő s  k ia d ó : S o lt  S á n d o r . K ia d ja :  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó ,
V .. B a jc s y -Z s ilin sz k v  ú 22. T e le fo n :  113-450
M e g je le n ik :  480 p é ld á n y b a n . — S z e r k e s z tő sé g :  VT, R u d a s  L á sz ló  u tc a  45. — T e le fo n :  129-690 
E lő f iz e té s  a P o sta  K ö zp o n ti H ír la p iro d a  V á lla la tn á l, B u d a p e s t. V . J ó z s e f  n á d o r  tér  1. T á v b e s z é lő :  180-850 
__________________E lő f iz e té s i  d íj:  24.— F t (e g é sz  é v re ) . E g y e s  sz á m  ára: 2-— Ft. C se k k sz á m la sz á m : 61.254._____________ _____
4 0 5 5 2  _ 689/2 -  R é v a i-n y o m d a , B u d a p e s t , V ., V a d á sz  u tc a  16. (F e le lő s :  P o v á r n y  J en ő )
Lapzártakor érkezett a szom orú hír, hogy
S Z É K E L Y  R E Z S Ő N  É
E g y esü le tü n k  m u n katársa
1957. szeptem ber hó 7-én hosszas betegség után elhunyt.
METAIiOCHIMIA
B U D A P E S T ,  X X I I . ,  N A G Y T É T É N Y ,  G Y Á R  U.  2
T E R M É K E I N K :
Konverterréz, Lithopon
Bronztömb Krómtimsó
Finom ított ólom  Rézgálic
Ólomcső-, lem ez, ólomáruk Vasgálic
H organyfeh ér Ó lom m ínium , ólom m ázag
B ariu m szu lfá t (b lan cfixe) V asoxid sárga
C in k szu lfá t V asoxid vörös
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MN ŐSZ M IN Ő S É G B E N .  G Y Á R T J A :
V A G O N -  ÉS G É P G Y Á R  G Y Ő R
N E M E S A C É L M Ü
Ára : 12,— Ft
4
e l &y a r t m a n y o k  S za lag o k , lem ezek , h u z a lo k ,
töm ör szelvén yű  és idom rudak, 
csövek  rézből és rézötvözetekből, n ikkel és n ik kelötvözetekből, 
alum ínium ból és ö tv ö z ö tt  a lum ínium ból.
A lu m ín iu m  fó lia  : sz ín es , m in tá z o t t ,  im p re g n á lt .
"Ön t v é n y e k
K önn yű fém  hom ok és kok illa -öntvények , nyom ásos ö n tvén yek . 
Sárgaréz- és bronzöntvények . — K ettő sfém  ólom bronz csapágyak.
í£ d  hxU X & iC Q ck  N agy  vezetők ép ességü  réz félgyártm ányok, 
különleges nagyszilárdságú és jó  v eze tő ­
képességű bronzok, therm obim etallok , különleges kondenzátorcsö ­
v ek , bourdoncsövek , különleges idom rudak a járm ű- és ép ítőipar  
részére, h íradástechnikai anyagok stb .
A szakterület m űszaki kérdéseiben készséggel fe lv ilá ­
gosítást nyújtunk . T el.: 144— 600, 181—860 21— 86 m.
LENIN K O H Á S Z A T I  M ÜVEK  
MISKOLC—DIÓSGYŐR
KÉREG és  e g y é b  HENGEREK
GYÁRTÁSÁT VÁLLALJUK
A K Ö V ETK EZŐ  IP A R I FE LH A SZ N Á L Á SO K R A :
acélh en ger m üvek , 
g u m ig yá ra k ,
üveg-, anyag-, m a lo m ; p a p ír ip a r i üzem ek részére
K ÜLÖ NBÖ ZŐ  M IN Ő SÉ G B E N :
k é tré teg ű , k éreg , fé lk em én y  és enyhén kem ény m inőségben, 
ISO kg-tó l 15,000 kg  d a ra b  sú lyá ig
kívánságra előn agyolt, vag y  teljesen kész állapotban. 
M egkeresésre részletes, szakszerű felv ilágosítást n y ú jt
LENIN K OH ÁSZATI MÜVEK
D IÓ SG YŐ R. TE L E FO N : MISKOLC, 36-581
K O H Á S Z A T I  L A P O K
V i l i .  évfolyam 9— 10. szám 1957. szept.—okt.
Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A
A világ öntőszakem bereinek stockholmi találkozója*
K Á L M Á N  l . U O S
Л. Кал чан :
Всемирный конгресс литейщиков в Стокголме
K álm án Lajos :
Dio Zusam m enkunft der G iessereifachleute der Welt 
in  Stockholm
K álm án Lajos :
Worlds foundrym ens m eeting on the International 
Foundry Congress in Stockholm
A svédek szép fővárosában 27 ország 704 
öntőszakembere ve tt részt az 1957. augusztus 
19. és 24. közt m egtarto tt 24. nemzetközi öntő ­
kongresszuson. A kongresszus zökkenőmentes le­
bonyolítása, szakmai és emberi tartalmassága a 
Sveriges Mekanförbund jó m unkáját dicséri, mert 
a rendezésben résztvevő norvég, dán és finn öntő 
egyesületek mellett legnagyobbrészt nekik kö­
szönhető, hogy a kongresszus résztvevői a rendel­
kezésre álló rövid idő a la tt a szakmai tapasztalat-
* E g y e sü le tü n k b e n  1957. X . 17-én e lh a n g z o tt  
e lő ad ás.
csere mellett megismerkedhettek a svéd fővárossal 
és környékével is.
Az Öntéstechnikai Egyesületek Nemzetközi 
Bizottságának, amely a kongresszus rendezésével
m
1. ábra. A találkozó emblémája (In ternational 
Foundry Congress)
a skandináv öntőket megbízta, ma 19 tagegyesülete 
van, köztük 1956 óta a cseh, lengyel és jugoszláv 
öntőegyesületek is. Ebben az évben hivatalos kül­
dötteikkel már a Nemzetközi Bizottság szervezési 
és szakbizottsági munkájában is resztvettek, sőt
2. ábra. Stockholm látképe a svéd parlamenttel
202  Öntöde 1957. 9—10. sz. Kálmán L.: Stockholmi beszámoló
Csehszlovákia 1963-ra megkapta a nemzetközi 
öntőkongresszus rendezésének jogát is.
Bár más ország jelvényét viselő kongresszusi 
résztvevőktől is lehetett magyar beszédet hallani, 
hazánkat egyetlen fő képviselte, ami természetesen 
lehetetlenné te tte  a párhuzamosan ta r to tt elő­
adások és üzemlátogatások lehetőségeinek teljes 
hasznosítását. A Szovjetuniót 6, Csehszlovákiát 
15, Lengyelországot 9, Romániát 2, Jugoszláviát 
9 fő képviselte. A csehek és lengyelek előadást is 
tarto ttak .
A kongresszus már 18-án megkezdődött tu ­
lajdonképpen, m ert a résztvevők a svéd parlament 
épületében elhelyezett irodán jelentkezve átvették 
a szükséges tájékoztatókat, a különböző rendez­
vények jegyeit, megkapták jelvényüket. A jel­
vény külön figyelmet érdemel, m ert valóban 
öntőjelvény a szó szoros értelmében. A résztvevő 
nevét, országát és nyelvtudását feltüntető táb ­
lácska a la tt présöntvénybe fogva, héjformázással 
kialakítva függött a kongresszus emblémája.
A hivatalos megnyitás 19-én a stockholmi 
operaházban folyt le. Az 1898-ban megnyitott 
és mintegy 1250 főt befogadó színházban a zenekar 
megnyitója u tán B. Lagercrantz, a skandináv 
öntők részéről a kongresszus három hivatalos 
nyelvén üdvözölte a résztvevőket, majd A. B. 
Everest, a Nemzetközi Bizottság ezévi elnöke 
vázolta a kongresszus feladatait. Elismerését fe ­
jezte ki a rendező bizottságnak gyors munkájáért, 
amellyel az előadásokat már hetekkel a kong­
resszus előtt elküldték a résztvevőknek két szép 
kötetben, ezzel lehetővé te tték  a vitára való fel­
készülést. M éltatta a svéd ipar szerepét a nem ­
zetközi életben, ahol közismertek a Primus kályhák, 
az Ericsson telefonok, SKF golyóscsapágyak, 
Bofors fegyverek, Laval turbinák és szeparátorok, 
Volvo gépkocsik. Svéd emberek nevéhez fűződnek 
világszerte elterjedt eljárások, m in t-a  Johanson 
által m egindított szabványosítás, Brinell kemény­
ségmérése stb. A nagy érc-, vízienergia- és fa ­
bázisra épült svéd iparban a korszerű technika 
legújabb elvei szerint berendezett öntödék egész 
sorát tekinthetik meg a kongresszus résztvevői.
Az operaház igazgatója által előadott ének­
számok és zenekari műsor u tán a svéd Rudberg 
professzor „Elmélet és gyakorlat“ c. előadásával 
zárult az ünnepélyes megnyitó.
Talán, m ert ez volt az első nemzetközi 
öntőkongresszus, amelyet skandináv államban ta r ­
to ttak , nagy súlyt helyeztek a vidék és a nép ­
szokások bem utatására is. A sziklás szigetcsoportra 
épült egy milliós Stockholm számtalan hídjával, 
feltűnően sok korszerű épületével, parkjával, 
könnyed szobraival, a város szigetei között 
nyüzsgő hajóival, motoros és vitorlás csónakjai­
val ritka élményt nyújt. A poros, vagy ködös 
vidékről jövő fotósok élvezhették a vakítóan 
tiszta levegőt, amelyben élesen látszanak a patina ­
zöld tetős, vöröstégla épületek mellett a pasztell­
színekre festett modern lakóházak, a sötétkék 
tengervízen úszó tarka vitorlások és a lépten- 
nyomon látható kék-sárga svéd lobogók. Amikor 
kiszálltunk a motorcsónakból a városnézés után, 
egy élelmes fotóriporter már árusította az indulás ­
k o r  a  c só n a k b a n  ró lu n k  k é s z í t e t t  f é n y k é p fe lv é te ­
le k e t .
E s te  a v á r o s  k ö z e p é n  le v ő  h e g y r e  h o ssz ú  
m o z g ó lé p c ső n  ju to t tu n k  fe l, a h o l a  sz a b a d té r i  
sz ín p a d o n  s k a n d in á v  n é p i ze n e -, tá n c -  és d a l ­
b e m u ta tó t  é lv e z h e t tü n k . A S k a n s e n -h e g y  S to c k ­
h o lm  V á r o s lig e te , a h o l a z  á lla tk e r t , v id á m p a r k  
m e lle t t  r e n d k ív ü l érd ek es sz a b a d té r i m ú z e u m  is  
lá th a tó . E r e d e t i  fo r m á já b a n  fe lé p ít e t t é k  a  rég i 
s k a n d in á v  h a lá sz o k , p a r a sz to k  és k é z m ű v e se k  
te lje s e n  b e r e n d e z e tt  h á z a it ,  m ű h e ly e it ,  a m i a  
lá to g a tó b a n  m a r a d a n d ó  b e n y o m á s t  k e lt . A h e g y e n  
le v ő  szép  é t te r e m b e n  n é p v is e le tb e  ö l t ö z ö t t  s z e m é ly ­
z e t  s z o lg á lta  fe l  a  v a c so r á t .
Másnap hét csoportban üzemlátogatás követ­
kezett, A finn üzemekbe repülőgépen, a svédekbe 
autóbuszokon mentek a résztvevők. Stockholmtól 
20 km-nyire festői környezetben felépített öntö ­
dét látogattunk meg. Egyik oldalról sziklás hegyek, 
a másikon kékvizű tó, mellette legelők és a sötét­
zöld erdőben megbúvó nyaralók váltakoznak. 
A nyaralók mellett m indenütt o tt a magas zászló­
rúd, amelyre minden név- és születésnap, vagy 
más nagyfontosságú esemény alkalmával felhúzzák 
a hosszú, keskeny svéd lobogót,
Az öntöde az egész világra kiterjedő Separa­
tor-konszern üzeme, amely a Svédországban levő 
gyárakat látja el öntvénnyel. 1900-ban létesült, 
majd 1925. és 1952. években korszerűsítették. 
Profilja elsősorban vékonyfalú gépöntvény, főleg 
szeparátorok és fejőgépek alkatrészei. Termelése 
évi 4000 t, munkáslétszáma 120 fő.
A következő nap a parlament két termében 
párhuzamosan 15 előadás hangzott el, amelyeket 
és az előadást követő v itá t angol, francia és német 
nyelvre egyidejűleg fordították. Különösen nagy 
érdeklődés kísérte Ziegler és Gerstner osztrák 
kutatók előadását az öntöttvasak ultrahangvizs ­
gálatáról, mert ezzel a nagyjelentőségű kérdéssel 
behatóan foglalkoznak a francia és német kutatók is.
A n a p  m á s ik  fé n y p o n tja  S to c k h o lm  v á r o s ­
h á z á b a n  m e g ta r to t t  b a n k e t t  v o lt .  A v ö r ö s té g la  fa lú  
z ö ld  t e te jű  é p ü le te t ,  a m e ly e t  1911 és 1923 k ö z t  
é p ít e t t e k ,  c sa k  k e sk e n y , sz o b r o k k a l ta r k íto t t  
k e r t  v á la s z t ja  e l a  te n g e r ö b ö l v iz é tő l .  A tö b b  
e m e le t  m a g a ssá g ú , h a ta lm a s  te r e m b e n , a m e ly n e k  
fa la  b e lü l is  c su p a sz  v ö r ö s  té g la , tö b b  m in t  1200  
sz e m é ly  részére  t e r ít e t te k .  A r é s z tv e v ő k  k is  t é r ­
k é p p e l e l lá t o t t  m e g h ív ó t  k a p ta k  és h e ly ü k ö n  
n e v ü k k e l e l lá to t t ,  n y o m t a t o t t  é t la p  v á r ta  ő k e t . A 
tö b b  m in t  100  sz e m é ly  á lta l  fe ls z o lg á lt  v a cso ra  
u tá n  ü d v ö z lő  b e sz é d e k  k ö v e tk e z te k , m a jd  sz é le s  fe ­
h ér  m á r v á n y lé p c ső n  fe lm e n v e a z  é p ü le t  m á s ik , t e t e ­
j é ig  a r a n y a la p ú  m o z a ik k a l k ir a k o tt  te r m é b e  ér ­
tü n k , a h o l a  s k a n d in á v  m ito ló g ia  a la k ja in a k  
m o z a ik te k in te te  n e m  z a v a r ta  se m  a  z e n e k a r t,  
se m  a  r é s z tv e v ő k e t  a b b a n , h o g y  a  le g m o d e r n e b b  
tá n c o k a t  ro p já k , v a g y  le g a lá b b  is  a  k o rszerű  
ö n té s i k é r d é se k e t  v ita s s á k .
A következő napot ismét üzemek látogatá ­
sának szentelhettük. A több m int évi 10 000 t  
tem peröntvényt gyártó Järnföredling öntöde a 
maga nemében a legnagyobb Svédországban. A 
közel 300 éves üzemben a korszerű temperönt-
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vénygyártás minden eszközét megtalálhattuk. 
Párhuzamosan még négy üzem volt megtekinthető.
Az üzemlátogatást kirándulás követte, amely­
nek során m egtekintettük a svéd miniszterelnök 
nyaralóját (a mindenkori miniszterelnöké, állami 
tulajdon), ahol a miniszterelnök felesége meg­
m utatta  a hatalmas porcelángyűjteményt, közte 
Bulganyin és Hruscsov szovjet vezetők svédor­
szági látogatásakor ajándékozott szép teáskész­
letet. A helyi újság riporterei szorgalmasan fény­
képezték a sok nemzetiségű vendégsereget.
23-án ismét a parlament épületében gyüleke­
zett a hallgatóság. Az épület 1905-ben készült el 
és azóta o tt ülésezik a kétrészes (alsó- és felsőház) 
svéd parlament jelenleg 381 képviselője, akiknek 
48%-a szociáldemokrata.
Este a svéd nemzeti múzeum lépcsőházának 
nagy oszlopcsarnokában skandináv zeneszerzők 
műveiből hallhattunk nagyszerű hangversenyt, 
majd m egtekintettük a gazdag képtárat.
Szombaton utoljára lehetett a parlam ent épü­
letében felállított postahivatalban kongresszusi 
pecsétet ü tte tn i a bélyegekre, mert már indultak 
is az autóbuszok a kongresszus utolsó közös rendez­
vényére, a legrégibb svéd város, Birka megtekin ­
tésére, amelyet a vikingek közel egy évszázaddal 
a mi honfoglalásunk előtt alapítottak. A nagy 
Mälar tó egyik sziklaszigetén még ma is meglevő 
erődítményromokat és a sok értékes történelmi 
adatot szolgáltató tem etőt vezetőink nagy büsz­
keséggel m utatták  meg. Stockholmba hajón té r ­
tünk vissza, ahol az utolsó fényképezések, névjegy-
3. ábra. A  brüszeli találkozó meghívójának címkévé
Az elhangzott 13 előadás közül elsősorban 
a forrószeles kúpolóval és a vízüveg- szénsavas 
eljárással foglalkozók keltettek élénk vitát.
Délután a parlam ent társalgó termében a 
kongresszus hivatalos részének lezárása is megtör­
tént. A svéd Lagercrantz megnyitója u tán a Nem­
zetközi Bizottság ez évi elnöke számoltbe a végzett 
munkáról és mondott köszönetét a skandináv 
államok vendégszerető fogadtatásáért.
Üdvözölte a Bizottság három új tagegyesü ­
letét, majd bejelentette a következő években 
nemzetközi öntőkongresszust rendező egyesüle­
tek sorrendjét, amely szerint 1958-ban a belga, 
1959-ben a spanyol, 1960-ban a svájci, 1961-ben 
az osztrák, 1962-ben az észak-amerikai, 1963-ban 
a csehszlovák öntőegyesületekre hárul a rendezés 
nehéz munkája. A Belgiumban 1958. szeptember 
29-től október 2-ig ta rtó  25. Nemzetközi Öntő ­
kongresszus elnöke a német Schwietzlce lesz. 
Külön érdekessége a jövő évi kongresszusnak, 
hogy egybeesik a hatalmas világkiállítással, ame­
lyen hazánk is képviselteti magát. A kongresszus 
titkárságának címe : Secrétariat du Congrès Inter­
national de Fonderie 1958.—21, rue des Drapiers, 
Bruxelles.
A záróülésen adták át a Nemzetközi B izott ­
ság 1951 óta évenként adományozott díját, 
Beneventuno Cellini Perseus-szobrát Yngve Gran- 
ström svéd öntő szakembernek, aki évtizedek óta 
vezető szerepet tö lt be a svéd öntőiparban és a 
nemzetközi társadalmi munkában.
Vincent Delport angol öntő szakembernek 
pedig az amerikai öntők egyesülete nevében
H. W. Dietert díszoklevelet nyú jto tt át.
cserék és kézfogások után valóban véget ért a 
24. Nemzetközi Öntőkongresszus.
A kongresszust követő üzemlátogató körutak 
során 14 svéd, hét dán, nyolc norvég, és két finn 
öntöde állt nyitva ö t . napon át az érdeklődők 
számára. így  tehát a legszorgalmasabb vagy lég­
id váncsibb öntő sem nézhetett meg a 31 üzem 
közül ötnél többet, ami egyúttal napi 50—400 
km-es utazást is jelentett.
Az alábbi táblázat nyú jt áttekintést a skan ­















































ö n tv é n y  1000 t /é v
S v éd o rszá g  . 7,3 350 18 34 13 6 420
D á n i a ............ 4,5 125 1 20 4 150
F in n o rsz á g  . 4,3 110 11 3 2,5 126,5
N o rv é g ia  . . . 3,5 70 8 5 1 84
A svéd öntödék azonban nemcsak a termelés 
méreteivel, hanem a gépesítés fokával mérve is 
az első helyen állanak Skandináviában, mert 
míg 1941-ben 1 t  öntvény előállításához 100, 
1956-ban már csak 50 munkaórára volt szükségük.
Nekünk az alábbi üzemek megtekintésére 
nyílt alkalmunk :*
A B  Davy Robertson Maskinf abrite, Partille. 
4000 t  vasöntvényt gyárt évente 80 fizikai munka-
* A z ü z e m e k  b ő v e b b  is m e r te té s e  a  C sepel V as- 
és A c é lö n tö d é k b e n  ig é n y e lh e tő  ú t i  je le n té sb e n  á ll az  
é rd e k lő d ő k  ren d e lk ez ésé re .
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erővel. Profilja egyedi és perselyben öntött du ­
gattyúgyűrű, henger persely 5 t darabsúlyig.
A B  Gustavsbergs Fabriker, Västervik. Az 
üzemet, amely azelőtt kazánokat gyártott, 1953- 
ban új gépesítés u tán temperöntvény, elsősorban 
fitting gyártására állították át. Az évi 2000 t 
fittinget 200 fizikai dolgozó (ebből 150— 160 az 
öntödében) és 30 tisztviselő állítja elő (forgácso­
lást és csomagolást is beleértve).
A B  Volvo Pentaverken, Skövde. Az öntödét 
1950-ben építették. A 11 000 főt foglalkoztató 
konszern 2200 fős motorgyára 65 000 motoregy­
séget készít évente. Az öntöde 300 fizikai és 50 
szellemi dolgozót foglalkoztat és 15 000 t  öntvényt 
gyárt évente.
Egyes részlegek 2400 t  kapacitásúak. Ter­
melékenységüket jellemzi, hogy egy tonna önt­
vény előállítására 40 fizikai órát fordítanak. Az 
üzem profilja : hengerblokk, hengerfej, egyéb 
motoröntvények és kétféle fékdob.
A B  Limhamns Aduceringsverk, Limhamn. A  
280 munkást és 45 tisztviselőt foglalkoztató vál­
lalat 2000 t  temper- és 2000 t vasöntvényt gyárt 
évente. Az öntödében 160 fő dolgozik, ebből 
35 formázó. A temperöntvények profilja vegyes. 
A legjellemzőbbek : ipari láncok, kulcs (5—600 t), 
de nagy szállítói svéd autógyáraknak (Volvo), 
ahova nagyolt vagy készremunkált öntvényt 
adnak. U gyanitt készítenek elektromos jelző- 
berendezéseket villamos vasutakhoz, kábelkapcso­
lókat, fékberendezéseket stb. is.
A vasöntvények hűtőkompresszor- és autó- 
alkatrészek, de jelentős mennyiségű szerszámgép­
öntvény is készül, részben készremunkáltan szállít­
va, különböző nagyszilárdságú ötvözetekből (mee- 
hanite) készítve.
Délután fejeződött be az utolsó svéd üzem 
látogatása, de este hat órakor már Koppenhágában 
a dán öntők és dán öntödék egyesületeinek fo­
gadásán kötöttünk újabb ismeretségeket.
De Forenede Jernstöberier A . S ., Frederiks- 
vaerk. Az üzem, amelynek története 1728-ra 
nyúlik vissza, központ ifűtéses kazánokat, gáz- cs 
villanykályhákat, edényeket stb. készít, de jelen­
tős mennyiségű öntvényt szállít pl. kis diesel- 
motorok, olajszivattyúk, kompresszorok, villany- 
motorok gyártásához. 20 éve tem peröntvényt 
is állít elő, sőt újabban szabadalom alapján 
gömbgrafitos öntöttvasat is gyárt. Közel 11 000 t  
öntvényt gyárt évente (ebből 5—600 t  temper) 
270 fizikai és 35 szellemi munkavállalóval öntödéi­
ben, amelyek közül az egyik telephelyen a kazán- 
tagok gyártása folyik, a másikon a többi öntvényé.
H. Rasmussen & Co Ltd., Odense. Az 1856-ban 
alapíto tt üzem kályhákat és építészeti öntvénye­
ket gyártott, de 1920 óta sokféle bérm unkát vál­
lalt.
Jelenleg évi 10 000 t-nyi termelése változatos 
képet m utat. Egyik telephelyén kazán- és radiá ­
tortesteket gyárt. A másik telephelyen levő anya- 
vállalat öntödéjével együtt 500 főt foglalkoztat­
nak.
A dánok szép fővárosától búcsút véve, ahol 
hatalmas medvebőr süvegek a la tt lépkedő gráná ­
tosok őrzik a királyi palotát, a város közepébe 
benyúló kikötőben a vitorlás halászbárkákról 
mérik ki a halat és tengernyi kerékpáros szágul­
dozik az utcán, indultam hazafelé. A nagyfor­
galmú repülőtér körbenforgó radar antennája ha ­
marosan eltűnt a szemünk elől és néhány perc 
múlva már a felhők felett já rt a négymotoros 
gép. A vakító napfényben tengernyi furcsa hó ­
ember tolongásának nézhettük a napsütötte 
kumuluszokat, amelyeknek az ég ado tt sötétkék 
hátteret. Később a felszakadozó felhők alatt 
Prága patinás épületei, majd a Duna ezüstös 
szalagja mellett az esztergomi bazilika hatalmas 
kupolája tű n t fel. A ferihegyi repülőtéren lép­
tünk hazai földre, sok szép élménnyel és hasz­
nos tapasztalattal gazdagabban, amelyet a 24. 
Nemzetközi Kongresszus során szerezhettünk.
Üzemi tapasztalatok bázisos kupolókemencéve 1
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(A Vasipari Kutató Intézet és a Csepel Vas- és Acélöntödék együttes munkája)
Ф. Варга —  Л. Калл.ан —  P. Щима 
Производственные опыты вагранки с основной 
футеровкой
Varga F. — Kálmán L. — Sima R. : 
Betriebserfahrungen m it dem basischen Kupolofen
Varga F. —  K álm án L . —  Sim a R. :
Experiences with lhe basic lined-cupola
A z e lm ú lt  é v e k b e n  az ö n tö t tv a s  m in ő sé g é v e l  
sz e m b e n  tá m a s z t o t t  m in d  n a g y o b b  k ö v e te lm é ­
n y e k  k ie lé g íté sé r e  e g y r e  jo b b a n  e lte r je d t  a b á z iso s  
k u p o ló b a n  v a ló  o lv a s z tá s .
Idehaza megfelelő előkísérletok után (1) meg­
indultak az üzemi próbák (2), melyek igazolták a
bázisos kupolókemencéhez fűzött reményeket. 
A magyar gyártású dolomit-magnezit tégla t artós ­
sága és az elért metallurgiai eredmények, elsősor­
ban a kéntartalom szempontjából igen megnyug­
tatóak voltak. Ezek alapján nyugodtan gondol­
tunk rendszeres gyártásra bázisos kupolókemen- 
cében.
A Csepeli Vas- és Acélöntödék 3. vasöntödéjé ­
nek egyik 900 mm belső 0 -jű  kupolókemencéjét 
falaztuk ki bázisosan. Több hónapos üzem után 
az üzem másik 900-as kupolóját is bázisosan bé ­
leltük és azóta ez az öntöde teljes egészében bá ­
zisos kupolóban olvasztott folyékony vasat hasz­
nál fel. 1956 októberéig az először átép ített 
kupolókemencében 62 olvasztással 1732 t  vasat
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o lv a s z to t tu n k . E b b ő l a  fo ly é k o n y  v a s m e n n y is é g ­
b ő l k b . 857 d b  a c é lm ű i k o k illá t  és k b . 70 db  
h e n g e r m ű i h e n g e r t , a z o n k ív ü l k ü lö n b ö z ő  g ép - és 
sz e r sz á m g é p a lk a tr é s z t  ö n tö t tü n k .
A  h a s z n á lt  k é t  k u p o ló k e m e n c e  te lje s e n  a z o n o s  
k iv ite lű , je lle m z ő  m ű sz a k i a d a ta ik  a k ö v e tk e z ő k  :
Belső átm érő m m ...................................  900
Külső átm érő m m  ................................. 1400
Hasznos aknam agasság m m ................. 4000
Medence m agasság m m ......................... 920
Fúvóka sorszám d b ............................... i
Fúvókaszám  db .....................................  6
Fúvókam éret m m ............................... 265 X 95
Fúvóka keresztm etszet m 2..................... 0,025
Összes fúvókká keresztm etszet m 2 . . 0,151 
Fúvóka keresztm etszet és kupoló k e ­
resztm etszet viszonya ......................  0,243
A  k u p o ló k e m e n c é t  k ó tr é sz ű e n  fa la z tu k  ki. 
J a v ítá s k o r  c sa k  a  fú v ó k a  f e le t t i  r é sz t  fa la z tu k  
ú jra . A  M a g n e z it  ip a r i T ű z á lló a n y a g g y á r  b á z iso s  
tű z á l ló a n y a g o t  k é t fé le  m in ő sé g b e n  s z á l l í to t t  : 
m a g n e z it  és  
d o lo m it-  m a g n e z it .
A  k e m e n c é k  e lső  fa la z á sa k o r  m in d  a  k é t  
r é te g e t  m a g n e z it  m in ő sé g b ő l fa la z tu k , ja v ítá s k o r  
v a g y  m á s ik  té g la m in ő sé g r e  v a ló  á tté r é sk o r  csa k  
a fú v ó k á k  f e le t t i  fa lr é sz t  c se r é ltü k .
Az olvasztott vas mennyiségét mindig az 
öntöde szükséglete határozta meg. A javítás nagy­
sága is ettől függött. Általában csak minden má­
sodik olvasztás után volt szükséges téglával javí ­
tani, egyébként javításra nem volt szükség, vagy 
a kisebb hibákat kromoplaszt 10B jelű bázisos 
döngölőanyaggal javíto ttuk ki.
A vas és salakcsapolónyílásokat először előre- 
gyárott sam ott téglából képeztük ki, aminek ta r ­
tóssága nem volt kielégítő. A  későbbiekben mag­
nezitből készült vas- és salakcsapoló téglákat hasz­
náltunk, amik igen jól beváltak. A kúpolókemence 
adagolása Chenard- rendszerű, daruval, kúpos­
fenekű adagolóedénnyel történik. Az adagsúly 
400 kg. A levegőt 100 m3/perc teljesítményű Root- 
fúvó szolgáltatja.
A  g y á r tá s h o z  a  re n d e lk e z é sr e  á lló , a z  á lta lá ­
b a n  h a s z n á lt  b e té ta n y a g o k a t , k o k sz o t  és m é sz ­
k ö v e t  h a s z n á ltu k  fe l.
A z  a d a g ö s s z e té te lt  a z  ö n tö d e  á lta l g y á r ta n d ó  
ö n tv é n y e k  m in ő sé g i e lő ír á sa in a k  m e g fe le lő e n  á l ­
la p íto t tu k  m eg . A z  e lső  id ő b e n  k iz á r ó la g  a cé lm ű i 
k o k illá k n a k  m e g fe le lő  m in ő s é g e t  o lv a s z to t tu n k ,  
a m e ly h e z  a  k ö v e tk e z ő t  a d a g o ltu n k  :
50% nyers vas,
50% kokillatöredék.
Később a nyers vas hányadot 45, 40, majd 
30%-ra csökkentettük. A FeSi-ot, ill. FeMn-t 
szükség szerinti mennyiségben adagoltuk. G é p ­




15% acélhulladék és 
szükség szerint FeSi, ill. FeMn.
Az adagkoksz mennyisége a koksz minőségé­
től függően 12,5— 15% között ingadozott. Az
összes olvasztókoksz felhasználása ennek meg­
felelően 15—20% között volt az olvasztott vas 
mennyiségétől függően. A vasbetétre vonatkoz­
ta tva  6% mészkövet adagoltunk és csak kivételes 
esetben adagoltunk 3% mészkövet, ill. 8% mész­
követ +  2% folypátot.
A 62 olvasztásból levonható következtetéseket 
a következőkben foglaljuk össze.
A bélés tartóssága
Az 1. kupolókemeneóben végzett 62 olvasztás 
közül 44 dolomit-magnezit és 18 magnezit bélés­
ben folyt le.
Minden olvasztás után az oldalirányú maxi­
mális falbővülést mértük. Kiértékelésünk alap ­
jául az 1 t  hetére vonatkozó fajlagos falbővülést 
(mm/t) vesszük.
1. ábra. A fajlagos falbővülés változása az olvasztott vas 
mennyiségétől függően
A z 1. ábrán az egy-egy alkalommal megolvasz­
to tt  betét mennyiségének függvényében ábrázol­
juk a fajlagos falbővülést. Ebből megállapíthatjuk, 
hogy a fajlagos falbővülés az olvasztott vas 
mennyiségével rohamosan csökken és 25—30 t 
az az egyfolytában megolvasztandó vasmennyi­
ség, amely már elfogadhatóan kis falbővülést 
eredményez.
E b b ő l is  k ö v e tk e z ik , h o g y  90 0  m m -e s  b á z iso s  
k u p o ló k e m e n c é b e n  le g a lá b b  2 5 — 30 t  a z  a z  e g y -  
m ű sz a k b a n  m e g o lv a s z ta n d ó  v a s m e n n y is é g , a m e ly  
f e le t t  a  b é lé s  k o p á s  e g y e n le te s .é s  a k ö ltsé g e k  o p t i ­
m u m ra  c sö k k e n n e k . E n n é l k ise b b  m e n n y is é g e k  
o lv a s z tá s a k o r  ig e n  n a g y  b é lé s k ö lts é g  te r h e li  
a z  1 t  b e té ta n y a g o t  s íg y  a z  o lv a s z tá s  d rá g a .
A magnezit és a dolomit-magnezit tégla faj­
lagos falbővülését, azaz a tartósságát össze­
hasonlítva, azt az eredményt kapjuk, hogy a mag­
nezit fajlagos falbővülése 0,52 mm/t, míg a do­
lomit magnezité 0,32 mm/t. A dolomit-magnezit 
fajlagos falbővülése 38,5%-kal kisebb, tehát a 
tartóssága kereken 40%-kal jobb, mint a magnezit 
tégláé.
A bázisos bélésanyagok drágábbak, mint a 
savanyú döngölőanyagok vagy a samott idom ­
tégla. A magnezit, ill. magnezit-dolomit tégla 
ára 1635 F t/t, míg a szilikol döngölőanyagé
287,5 F t/t. A Csepeli Vas- és Acélöntödék anyag-
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és áruforgalmi osztályának közlése szerint a 3. 
sz. vasöntöde VI. 15. és IX . 30. közötti három és 
fél havi anyagfelhasználása a következő volt :
Bázisos tégla ....................... 48 525 kg 72 686,—  F t
Döngölő anyag ............  21,920 kg 25 208,—  F t
Csapoló t é g l a ................  690 kg 690,—  F t
70 135 kg 98 584,—  F t
Savanyú
Döngölőanyag ..............  185 000 kg 53 187,—  F t
C sap o ló tég la ................... 675 kg 675,—  F t
185 675 kg 53 852,—  F t
A savanyú olvasztáshoz felhasznált anyag- 
mennyiség tehát kb. 2,6-szor több, m int a bázisos 
olvasztáshoz felhasználté, az utóbbinak az ára 
viszont 1,9 szer, azaz 83,5%-kal nagyobb (a szál­
lítási költségek árkülönbözetére nincsenek ada ­
taink).
Ugyanebben az időközben az olvasztott vas­
mennyiség :
bázisos bélésű kupolóban 42 olvasztás . 1,285 t
savanyú bélésű kupolóban 46 olvasztás 1,535 t
Az egyszerűség kedvéért feltételezzük, hogy 
az olvasztott vas mind kokilla anyagául szolgált. 
80%-os kihozatallal számolva a gyárto tt kész 
kokillasúly :
bázisos bélésű kupolóban .......................  1,028 t
savanyú bélésű kupolóban ................. .. 1,242 t
Az egy tonna kokillára eső tűzállóanyag
költség
b á z iso s ............................... 95,8 F t/ t  kokilla
sa v a n y ú ....................... . . .  43,1 F t/ t  kokilla
Bázisos olvasztáskor az egy tonna kokillára 
eső tűzálló költség tehát 2,2-szer nagyobb, mint 
savanyú olvasztáskor.
Az acélműi kokilla ára 1629 F t/t. Erre vonat­
koztatva a tűzállóanyagköltségeket azt látjuk, 
hogy a bázisos tűzálló anyag annak 5,86%-a, 
míg a savanyú 2,64%-a. A növekedés tehát 
3,22%.
Ezt a költségnövekedést a bázisos olvasztás 
által biztosított minőség, ill. tartósság javulásnak 
kell kiegyenlítenie, ill. túlfednie.
M etallurgiai értékelés
M in t m á r  e m líte t tü k , ü z e m i m e g f ig y e lé s e in k  
e lső  h á ro m  h ó n a p já b a n  a z  ü zem  e g y ik  k u p o ló -  
k e m e n c é je  b á z iso s  b é lé sse l, a  m á sik  s a v a n y ú  b é ­
léssel dolgozott. Minden olvasztás minden üstjéből 
próbát vettünk és ez adta a kémiai elemzés anya ­
gát. Egy-egy olvasztásból, annak hosszától füg­
gően 5— 15 próbát vettünk.
A savanyú, ill. bázisos kupolóban gyárto tt 
kokilla, ill. gépöntvény elemzések átlag eredmé­
nyeit, valamint az egyes elemek relatív %-os 
változásait foglaltuk össze az 1. táblázatban.
Ebből az összefoglaló táblázatból megálla­
p íthatjuk, hogy bázisos bélés esetén a C növeke­
dés 2—3%-kal nagyobb. (Ez a C növekedés nincs 
összhangban az irodalomban ta lá lt eredményekkel. 
Jelenleg folynak azok a vizsgálatok, amelyekkel 
főleg a próbavétel módját és helyességét ellen­
őrizzük.)
2. ábra. A  bázisos és savanyú olvasztások átlagos kén ­
tartalma
A szilícium leégés acélhulladékot, ill. több 
ferrosziliciumot tartalmazó adag olvasztásakor 
13,2%-kal, egyébként 3,9%-kal nagyobb bázisos 
olvasztáskor.
Hasonló a helyzet a mangán leégéssel is, ami 
csak ferro mangán adagolásakor nagyobb 4% -kai 
a savanyú olvasztáshoz képest.
A foszfor növekedés közel azonos.
A kén relatív növekedése mindkét öntvény 
bázisos gyártásakor kisebb, éspedig az acélhulla ­
dékot tartalmazó gépöntvény gyártásakor 17,8 
%-kal, a kokilla gyártásakor 31,9%-kal.
1. táblázat
G épöntvény Kokilla
savanyú bázisos savanyú bázisos savanyú bázisos savanyú bázisos
elem zett összetétel re la tív változás elem zett összetétel re la tív változás
C 3,38 ................ 3,41 +  15,25 +  17,93 3,48 3,52 +  0,36 +  3,56
Si 1,18 ................ 1,07 — 24,6 — 37,8 1,70 1,65 — 28,5 — 32,4
Mn 0,935 .............. 0,84 — 21,7 — 25,0 0,69 0,72 — 24,8 — 25,0
P 0 ,1 8 2 ................ 0,164 +  44,6 — 46,0 0,166 0,168 +  29,0 +  24,4
Sátl 0 ,1 0 3 ................ 0,094 +  50,3 +  32,5 0,096 0,075 +  42,2 +  10,3
S m ax 0,160 0,098
Smin ............................. 0,083 0,061
Varga— Kálmán— Sima: Tapasztalatok a bázisos kupolával Öntöde 1957. 9—10. sz. 207
Míg savanyú olvasztáskor a kokillák kén­
tartalm a 0,160 és 0,083% közötti, addig bázisos 
olvasztáskor 0,098 és 0,04% között mozog.
A kéntartalom  eloszlását a kísérleti időszak­
ban a 2—4. ábrák szemléltetik. A 2. ábra az egyes 
bázisos és savanyú olvasztások átlagos kéntartal ­
mának gyakorisági görbéit szemlélteti. Ebből azt 
látjuk, hogy míg bázisos olvasztáskor a kokilla- 
szabványban előírt 0,1%-os megengedett kén ­
határ fölött nincs átlag kéntartalom, addig sa ­
vanyú olvasztáskor 32,2% .esik a 0,1%-os határ 
fölé, amiből 27,2% esik a 0,1—0,12% S közé és 
5% 0,12% S fölé.
3. ábra. A  bázisos és savanyú olvasztások m axim ális  
kéntartalma
A  kéntartalom  ilyen  alakulásának igen mesz- 
szem enő következm ényei lehetnek. Ism eretes az 
acélm űveknek az a törekvése, hogy  a kokilla  
tartósságot a kokilla kéntartalom szigorú meg­
kötésével kívánják javítani. Ezért szigorúan ra ­
gaszkodnak a szabaványban előírt 0,1%-os felső 
kénhatárhoz és a 0,1—0,12% S-tartalm ú kokillák  
árából levon ást kívánnak bevezetn i, a 0,12%  
felettiek et pedig selejtezni kívánják.
Ha ezt az elvet az előbb ism ertetett savanyú 
bélésű kupolóban gyárto tt kokillákra alkalmazzuk, 
akkor annak a következő költségkihatásai lesz­
nek :
A vizsgált időszakban gyárto tt kokilla meny- 
nyisége 1242 t. Ebből 27% esik a 0,1—0,12%-os 
kéntartalom közé, ami 335,5, t  súlyt képvisel 
546 529 F t értékben. Ebből 10%-os árlevonás 
54 653 F t-o t jelent. A 0,12% S tartalom  felett 
5% van, ami 62,1 t-á t képvisel 101 193,5 F t ér ­
tékben. Az eredő értéklevonás tehát 155 846 Ft.
Ezzel áll szemben a bázisos tűzállanyagnak az 
előzőkben megállapított 44 736 Ft-os többletkölt ­
sége. Míg a bázisos tűzálló anyag a kokilla árához 
viszonyítva 3,22% költségnövekedést jelentett, 
addig ez az átvételi előírás bevezetése 7,65%-os 
költségnövekedést jelent. A bázisos olvasztással 
végeredményben 7,65—3,22 =  4,43%-os költ­
ségmegtakarítást lehet elérni.
Ezenkívül kell jelentkeznie a kokilla tartósság 
megnövekedéséből származó megtakarításnak, ami­
nek vizsgálata jelenleg folyik. A vizsgált gyártási
időszakban a salak bázicitása 0,727 és 1,23
között mozgott. További kéncsökkenés volna 
elérhető, ha még bázisosabb salakkal já ra th a t ­
nánk a kupolókemencét. Ennek h a tá rt szab 
azonban a hideg fúvószél, ill. a nagyobb olvadás­
pontú salak gyorsabb megdermedése a fúvókák 
előtt. Éppen ezért i t t  is, m int annyi más helyen 
és alkalomkor már hangoztattuk, hogy minél
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4. ábra. A  bázisos és savanyú olvasztások m inim ális  
kéntartalma
előbb be kell vezetni és el kell terjeszteni a forró ­
szeles kupoló üzemeltetését, nemcsak a bázisos 
olvasztás további fejlesztése érdekében, hanem a 
kokszfelhasználás csökkentése érdekében is.
Vizsgáltuk a bázisosos kupolóból gyárto tt 
öntöttvas szilárdsági értékeinek alakulását is. Az 
összetételtől függően a szakítószilárdság 18—- 
26 kg/mm-, a hajlítószilárdság 32—45 kg/mm2 
között mozgott. A savanyú bélésből öntöttével 
összehasonlítva lényeges eltérést nem tapasztal­
tunk.
összefoglalás
A  rendszeres olvasztás bázisos kupolókemencé- 
ben a kéntartalom nak 22%-os csökkenését ered­
ményezte. Forrószeles fúvatás esetén további 
kéncsökkenés várható.
Amennyiben 0,1%-os kénhatár betartása kö­
telező acélműi kokilla gyártásakor, úgy a bázisos 
olvasztás gazdaságos, sőt m egtakarítást is biztosít.
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A mangán- és kéntartalom  szerepe ép vasontvények előállításában
C S E H  M I K L Ó S ,  C s e p e l  V a s -  é s  A c é l ö n t ő d é i t
M. 4e:
Роль содержания марганца и серы в производстве 
годных чугунных отливок
Cseh Miklós :
Die B o lle  des Mn -und S— Gelmlles in der H erstellung  
gesunder Eisenabgüsse
Cseh M ik ló s:
The roll of the Mn- and S— contents in m aking sound  
iron castings
Bevezetés
A koksz és nyérsvas minőségére a hazai 
vasöntödékben sok panaszt hallunk. Általában 
panaszkodunk a csekély fűtőértékre vagy szilárd ­
ságra, vagy pl. a habgrafitos nyersvasakra, 
amelyek az öntők m unkáját megnehezítik. Isme­
retes, hogy a silányabb minőségű kokszból többet 
kell adagolni a kellő hőmérséklet elérésére, ennek 
eredményeként az öntöttvas kéntartalm a meg­
növekszik. Másrészt a durva-grafitos („habgra ­
fitos“ ) nyersvas felhasználásakor az előírás sze­
rin ti szilárdság vagy főként keménység elérésére 
— ha ötvözőelemek adagolásától el akarunk 
tekinteni — a M n-tartalmat növelni, a Si-tartalm at 
csökkenteni kell. Az ilyen öntvénynek tehát nagy 
lesz a C-, S-, M n-tartalma, kis Si-tartalom mellett. 
Köztudomású, hogy a kén az öntöttvas tulajdon ­
ságaira káros, jóllehet közvetlen hatására konkrét 
adataink nincsenek, bár a 1’rossz folyékonyságot 
gyakran neki tulajdonítjuk. Másrészt úgy tudjuk, 
hogy a kéntartalm at ajánlatos mangánnal ellen­
súlyozni, mert az akként leköti és ártalm atlanná 
teszi.
1. ábra. Vasöntvényen jelentkező jellegzetes hólyagosság 
a forgácsolás után
Felület alaíti hólyagok
Az Angol Ö ntöttvas K utató Intézet (British 
Cast Iron Research Association) egyik közlemé­
nyéből (1) nagyon hasznos tanulságokat vonha­
tunk le. A tanulm ány szerint az összetétel hatása 
az öntvények (megmunkálás utáni) felületi minő­
ségére nagyon lényeges lehet.
A forgácsolás során előtűnő hólyagok álta ­
lában háromféle jellegűek lehetnek :
1. Durva nagy hólyagok. Általában a hibás 
formázóanyag vagy formázás (rossz gázátbocsátó ­
képesség) következménye. Oka lehet sok gázt 
fejlesztő kötőanyag, a légzőnyílások hiányos mű­
ködése, magtámaszok rossz bevonata stb.
2. ábra. Л hibahelyről készíteti csiszolat. Feltűnő a M n  S' 
a hiba körül és magában az üregben is. N  — 600 X
2. Gázhólyagok. Sima, fénylő felületű hosszú­
kás hólyagok, amelyek rendszerint hidrogénnel 
kapcsolatosak. Többnyire az öntvény felső részén 
találhatók. Oka lehet : nedves kupolókemence 
vagy üst, nedves forma. •
3. Apró hólyagok. Az ide tartozó hólyagok 
(1. ábra) rendszerint gömbölydedek, felületük 
sima, de tompafényű. Gyakran salakszerű anyagot 
is tartalm aznak és rendszerint az öntési helyzetben 
fent levő felület a la tt találhatók meg csoportok­
ban, de általában csak a forgácsolás során. Kzek 
a hibák néha váratlanul jelennek meg az öntödék­
ben anélkül, hogy bármely feltétel megváltozott 
volna. A tanulm ány kizárólag ezekkel a hibákkal 
foglalkozik.
Üzemekből bekért néhány öntvény vizsgá­
lata során megállapították, hogy a hibák körül 
a mangánszulfid-zárványok gyakrabban fordulnak 
elő, m int az öntvény egyéb részein, sőt a mangán- 
szulfid a hólyagokban levő salakszerű anyagot is 
átszövi (2. ábra). Kézenfekvőnek látszott a vas 
mangán- és kéntartalm a hatásának megállapítása, 
különös tekintettel az öntési hőmérsékletre.
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K ísérleti m ódszerek
A kísérletekhez különböző (11-féle) ön tö tt ­
vasakból, különféle hőmérsékleten leöntöttek azo 
nos kísérleti öntvényt, amelynek falvastagsága 
a tanulmányozott helyen 38 mm. Erről, az öntési 
helyzetben fent levő részről 1—2,5 mm-t lemunkál­
tak, a felület a la tt levő hólyagosság tanulmányo ­
zására. Néhány ilyen sorozat hibáiról a 3. ábra 
ad áttekintést. Az А, В, C, D sorozatok kis 
kéntartalom szerint sorakoznak. Mindegyik ötvö ­
zetben fokozatosan növelték a M n-tartalm at és 
mindegyikből háromféle hőmérsékleten öntöttek 
próbatestet.
A kísérletek eredménye szerint a növekvő 
kéntartalom és növekvő M n-tartalom a jellegzetes 
hibák megjelenését elősegítette, különösen alacsony 
öntési hőmérsékleten. A hibák általában MnS- 
zárványokkal is kapcsolatosak voltak, a kisebb 
kéntartalm ú (pl. a „D “ sorozathoz tartozó) 
vasak kivételével, amelyek hibái körül ilyen 
zárványok nem jelentkeztek.






1, Iá % P
Mn% 0,91 0,73 _  1,17
0,53 0,33
„ Б "
3,09 %  C 
2,30 Va Si 
0.11 S 
0,19 % P
Mn % ОМ 0,93 1,22
0,70 1,08
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3,07 Vo С 
2,36 Va Si 
0,088 Va S 
0,80 Va’P
Mn % - 0,98 0,95 1,33
0,70 1,13
„ D “
2,80 Va C 
2,90 Va Si 
0,057 Va S 
1,11 Va P









3, ábra, A  hibák eloszlása a kísérletek folyamán
4. ábra. Azonos összetételű, különböző hőfokon öntött 
öntvények Baumann-lenyomata. ( ,, B “ -sorozat, 1,22%  
M n ) (  Az ábrához tartozó szöveg : 1345°, 1285°, 1210°)
a) Az öntvények metszeteiről készített Bau- 
mann-lenyomatok k im utatták  (4. ábra), hogy a 
kisebb hőmérsékleten öntött próbák felsőrészén 
kéndúsulás jelentkezik, csökkenő hőmérséklettel 
növekvő mennyiségben.
b) Az üstben levő vasról különböző hőmér­
sékleten lefölözött salakban csökkenő hőmérsék­
leten növekedett a kén- és mangántartalom :
J e l
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c) A vas felületén hülés közben megjelenő 
hártya („játék“ ) növekvő Mn-tartalommal hang ­
súlyozottabbá vált ; minden hártya-szigetben, kö­
zépen kis salakrészecske tű n t fel, amely az üst ­
felszín közepe felé úszott.
Értékelés
A jelenségek értékelésére segítségül lehet venni 
a Mn és S vegyülési egyenletét :
Mn +  FeS £  MnS +  Fe,
amely a hőmérséklet csökkenésével balról jobbra 
megy végbe. Ugyanezt a reakciót a vas növekvő 
M n-tartalma is elősegíti. Ilyen módon az a hőmér­
séklet, amelyen a MnS a vasból kiválni kezd, 
növekvő Mn-tartalommal ugyancsak növekszik. 
Valamely hőmérséklethez tartozó Mn%xS% szor­
zat értéke állandó és ha a szorzat értéke ennél 
nagyobb, akkor MnS válik ki. A kísérletek alapján
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összeállított 5. ábra segítségével az előbbi kísérleti 
feltételekhez (adott öntvény, beömlőrendszer stb.) 
tartozó állandó kiszámítható. A görbéktől jobbra 
felfelé levő területen az öntvényeken a jellegzetes 
felület a la tti hibák jelentkeztek a MnS-zárványok- 
kal együtt, az ellentétes oldalon az öntvények 
hibamentesek voltak.
Az öntöttvasban levő kén (0,10—0,15%) 
káros hatásának ellensúlyozására bizonyos Mn- 
tartalom  (0,45—0,55%) szükséges, az ennél na ­
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5. ábra. A M n- és 8-tartalom hatása az azonos hőmér­
sékleten öntött öntvények minőségére
A vason levő salakban csökkenő hőmérsék­
lettel nő a kéntartalom (1 táblázat). A vas ki­
öntése u tán ez a salak jórészt tapadványok alak ­
jában visszamarad az üstök falán. Az üst ismételt 
használatakor ez a salak újból megolvadhat, ill. 
szennyezi az újból keletkező salakot, ezért egyéb­
ként megfelelő összetételű (kis S- és Mn-tartalmú) 
öntvényekben is szórványosan megjelenhetnek 
a hibák.
A 3. ábrán látható, hogy csökkenő hőmérsék­
lettel nő a felső részeken a szulfid-különválások 
mennyisége. Várható lenne, hogy a nagy hőmér­
sékleten öntött öntvényben a dermedést meg­
előzően több idő áll rendelkezésre a különválásra, 
viszont éppen a fordítottja áll elő ; valószínű tehát, 
hogy a különválás a fémnek még a formába 
való belépése előtt megtörténik.
Tanulságok a mi viszonyaink között
1. Jelenlegi IcoJcszellátásunJc nem mindig teszi 
lehetővé a forró olvasztást. A koksz világszerte 
romló minősége m iatt a hőmérséklet növelése 
érdekében a kupolóba adagolt koksz mennyiségét 
többnyire meg kell növelni. Ennek szükségszerű 
velejárója a kén- és karbontartalom  növekedése.
2. Az igen vegyes és gyakran nem megfelelő 
minőségű nyersvasakkal („habgrafit“ stb.) a meg­
követelt szilárdsági és keménységi tulajdonságok 
a szokásos összetétellel nem tarthatók, különösen 
a nagy kokszfelhasználás m iatt megnövelt C-tarta- 
lom következtében. Ezen legtöbbször a Mn- 
tartalom  növelésével segítenek. Amint láttuk , a 
S- és Mn-tartalom növelése egyaránt veszélyes. 
Minthogy a kén a kupolóban többnyire nem 
szabályozható, legkönnyebb megoldásként a man ­
gánt kell csökkenteni, a szilárdsági tulajdonságo­
kat pedig lehetőleg más ötvözőelemekkel vagy 
rendszabályokkal kell biztosítani.
3. Amint lá ttuk , a három tényező : a S-, 
a M n-tartalom és a hőmérséklet közül az utóbbinak 
van a legfontosabb hatása. A már em lített koksz­
viszonyok m iatt i t t  a hagyományos módszerekkel 
sokat nem lehet tenni, csak a korszerűbb forró ­
szeles kupolók vagy a villamos olvasztás segíthet.
4. Ugyancsak rávilágít a tanulm ány a bázisos 
olvasztás jelentőségére, amelynek eredményeként 
a kéntartalom  a szokásosnak legalább felére 
csökken.
5. Az üstök karbantartása, a tapadványok 
eltávolítása az üstökből igen lényeges. Gyakran 
nem fordítunk erre figyelmet, sőt a dobüstökből 
ezek eltávolítása alig lehetséges.
6. Ráhagyásokkal vagy felöntésekkel, „ ta ra ­
jokkal“ a hibán segíteni lehet, m ert a hiba mindig 
a felső felület a la tt helyezkedik el.
A munka tehát újból rávilágít a bázisos, 
forrószeles kupolók létesítésének halaszthatatlan 
szükségességére.
IR O D A L O M
(1) Tonks, W. O. : F e lü le t  a l a t t i  h ó ly a g o k  s z ü rk e - 
ö n tv é n y e k b e n  és ö sszefü g g ésü k  a  m a n g á n sz u lf id  
z á rv á n y o k k a l . J o u r n a l  o f  R e se a rc h  a n d  D e v e lo p ­
m e n t, В . С. I .  R . A . 1956. jú n iu s , 214— 225. о.
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Az öntöttvas szövetdiagramjai
D K . H A J T Ó  N Á N D O R
D r. N ándor Hajtó :
Die Gefügediagram me des Gusseisens
Dr. N ándor Hajtó :
The structural diagrams of cast iron
H  Хайто :
Диаграммы состояния чугуна
Az öntők nyilván már a vasöntés őskorában 
igyekeztek tapasztalatokat gyűjteni és ezekből 
olyan következtetéseket levonni, amelyekkel a 
m unkájukat biztosabbá és eredményesebbé te ­
hették. Az öntvények minőségével kapcsolatos 
igények növekedése és a megfigyelések szaporodása 
fokozatosan odavezetett, hogy a tapasztalati ada ­
tokból már törvényszerűségeket próbáltak le­
vezetni, amelyek természetesen az üzemben is 
könnyen értelmezhető alakba kívánkoztak. így  
születtek meg azok a diagramok, sőt később 
matem atikai képletek is, amelyek mind arra szol­
gáltak, hogy az öntőnek a kívánt tulajdonságok ­
kal rendelkező, tehát megfelelő szövetű öntöttvas 
előállításához szükséges metallurgiai és technoló­
giai műveletek irányításában — több kevesebb 
sikerrel — segítségére legyenek. Nyilvánvalóan 
annál több sikerrel, mennél több olyan tényező 
hatását veszik figyelembe, amelyeknek a szövet 
kialakulásában szerepük lehet.
Ezeket a tényezőket általában két fő csoportra 
oszthatjuk :
1. metallurgiai tényezőle :
1.1. az öntöttvas állandó ötvözőelemei 
(C, Si, Mn, P, S) ;
1.2. különleges ötvözőelem ek (N i, Cr, Mo, 
V stb.) ;
1.3. azolvasztás módja(kupoló-,láng-,elektro-, 
tégelyeskemence) ;
1.4. az olvasztás hőmérséklete (túlhevítés) ;
1.5. egyéb tényezők (nyersvas, töredék, acél- 
hulladék, gáztartalom stb.).
2. technológiai tényezők:
2.1. az öntvény falvastagsága ;
2.2. a formaanyag minősége ;
2.3. a megmerevedés utáni lehűlés sebessége ;
2.4. az öntés módja.
1. A metallurgiai tényezők az öntöttvas tu la j ­
donságait már folyékony állapotban alakítják.
1.1. Az állandó ötvöző elemek közül legnagyobb 
jelentősége a $f-nak van, amely a vasban (és a 
cementitben is) oldódik. A Fe-C-rendszer eutekti- 
kumának binér jellegén nem változtat, új szövet­
elemet nem alkot, de — a szövet kialakulása szem­
pontjából — a grafitosító hatása annál jelentő ­
sebb. A Si-tartalom növekedésekor a metastabilis 
ledeburitot grafitos eutektikum váltja fel. A binér 
eutektikum C -tartalm át közel lineárisan csök­
kenti, tehát a Fe-C-Si ternér rendszerben a Fe-C 
rendszer binér eutektikus pontjából kiinduló eu- 
tektikus vályú a Si-tartalom növekedésekor a na ­
gyobb Fe-koncentrációk felé hajlik. Hasonló, de 
valamivel még nagyobb hatású a P. A vassal és a 
C-nal ternér eutektikumot, steaditot (2% C +  6,9% 
P) alkot. Valamennyi öntöttvas kristályosodását 
ennek a megmerevedése (963 C°-on) zárja le.
A kén hatását az öntöttvasban mindig jelen ­
levő mangán közömbösíti. Viszont a mangán­
felesleg karbidstabilizáló hatása az eutektikus 
koncentrációt a nagyobb C-tartalmak felé tolja el. 
Ez a szerepe azonban annyira jelentéktelen 
(15% mangán 1% C-csökkenést okoz), hogy az 
elhanyagolásából nagyobb baj nem származik.
1.2. Az öntöttvas egyéb szokásos ötvöző ele­
meinek a szövetre gyakorolt hatása is javarészt 
ismert. Ezekkel az öntöttvasat rendszerint nem 
a mechanikai, hanem egyéb tulajdonságok javí ­
tása céljából szokás ötvözni.
1.3. Az olvasztás módja igen jelentős változást 
okozhat az öntöttvas szövetében. Részben a me­
tallurgiai tényezők (redukáló, oxidáló, kéntele ­
nítő stb. hatás) változnak, de a kemence hőmér­
séklete is szerepet játszik. Közismert pl. az a 
megfigyelés, hogy a kúpolóban olvasztott vas 
valamivel hajlamosabb a szürkén való kristályo ­
sodásra, m int a lángkemencében készített.
1.4. Lényegében az olvasztókemencétől függ 
az olvasztás hőmérséklete is, amelynek a grafit 
finomsága tekintetében van jelentősége. A  
kisebb hőmérsékleten olvasztó kupolókemen- 
cében a durva grafitú nyersvas grafittartalm a ke­
vésbé oldódik, m int a finom szövetű faszenes nyers- 
vasé. Ez a különbség, amelyből gyakran a nyers- 
vas tulajdonságaira, átöröklődésére szoktak követ­
keztetni, a nagyobb hőmérsékleten olvasztó elek- 
trokemencében természetesen eltűnik.
1.5. Az egyéb metallurgiai tényezők közé 
sorolhatjuk még az elegybe kevert acélhulladék 
C-csökkentő hatását, az oldott gáztartalom követ­
kezményeit és még sok egyebet.
2. A technológiai tényezők közül legnagyobb 
szerepe a falvastagságnak van. A lehűlési sebesség 
ezenkívül még természetesen a forma anyagától 
(meleg, hideg, száraz vagy nedves homok, meleg 
vagy hideg kokilla stb.) is függ. A formaszekrény 
idő előtti kiürítését, amely a megdermedés utáni 
lehűlést gyorsítja, tehát az átalakulás sebességét 
növeli, esetleg tervszerűen fel lehet használni a 
fémes alapanyag nemesítésére is. Végül, ami az 
öntés módját illeti, nem kell bővebben kifejteni, 
milyen különbség várható pl. álló és pörgető 
öntéssel készült öntvény szövetében.
3. Az idők folyamán kialakult, illetve még 
mindig alakuló, módosuló szövetdiagramok értéke 
nyilvánvalóan attó l függ, hogy a felsorolt té ­
nyezők közül hányat és milyen mértékben vesznek 
tekintetbe.
3.1. A legrégibb diagram, amelynek az ön tö tt ­
vashoz is valami köze van, az Fe-C egyensúlyi 
diagram. Ma már elég pontosan ism erjük azokat 
a változásokat is, amelyeket az ötvözőelemek
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(elsősorban a Si), a lehűlési sebesség és a többi 
tén yező  az egyensúlyi állapottal szem ben okoz.
Ez a diagram  a kialakuló szövet, az átalakulási 
hőm érsékletek és egy egész sor elm életi szem pont ­
ból fontos jelenség értelm ezéséhez felbecsülhe ­
tetlen  segítséget nyújt, de az adag m egfelelő össze ­
állítása és a szövet kialakulása tek in tetében  döntő, 
egyéb tényezők szerepére közvetlenül nem  ad  
felvilágosítási már csak azért sem, mert az egyen ­
sú lyi á llapotot b iztosító  végtelenül lassú  lehűlésre 
vonatkozik . Ü zem i használatra teh át nem  a l ­
kalmas.
3.2. Az első olyan diagramot, amely kifejezet­
ten a szövet kialakulásának a körülményeit igyek­
szik rögzíteni, 1924-ben Maurer (1) szerkesztette 
(1. ábra). Ennek keletkezéséről Maurer a K rupp ­
sche Monatshefte júliusi számában — szabad 
fordításban — a következőket írja : Guillet ötvö ­
zött acélokra vonatkozó diagramjában (2) egye­
neseket rajzolt, amelyek az 1,65% (’-tartalomnak 
megfelelő pontban találkoztak. Az öntöttvas ­
diagram C-tartalm át jelentő ordinátán hasonló 
metszőpontként a 4,3% C-tartalmú eutektikus 
pontot választotta. Az acélok törésfelületeit vizs­
gálva azt tapasztalta, hogy a 2% Si- és 1% C-tar- 
tartalm ú acélokban a grafit keletkezésétől még 
nem kell tartani. Ennek alapján a fehéren való 
kristályosodás határául a 2% Sí- és 1% C-tarta- 
lomnak megfelelő pontot, illetve az ehhez futó 
egyenest jelölte ki, a 7% Si-tartalmú pontot 
pedig a Guillet-diagramból vette át.
E zzel a két egyenessel a diagram ot három  
m ezőre osztotta , am elyek a fehér, a perlites, i l ­
le tv e  a ferrites ön töttvasak  koncentrációs terüle ­
te it  jelentik.
Az átm eneti terü leteket m indkét oldalon a 
perlites ön tö ttvas koncentráció-területéből m et ­
szette ki olyképpen, hogy egyrészt a Б -pontot a 
nyersvas és az acél közti határkoncentrációt jelentő  
1,7% C -tartalm ú egyenesre (В ') v e títe tte  fél, 
m ásrészt m eg az M C-egyenesnek ezzel a v ízszin ­
tessel a lk o to tt m etszőpontját az 1% C-tartalm ú  
abszcisszára v e títe tte  le és ezek et a pontokat az 
összes határegyenes közös A -pont jával k ö tö tte  
össze.
Maurer ezt a diagram ot pusztán az ism erte ­
t e t t  elm életi m egfontolások alapján szerkesz ­
te tte  anélkül, hogy helyességét üzem i kísérletekkel
ellenőrizte volna. Komoly gyengéje, hogy csak az 
öntöttvas .összetételét, pontosabban a C- és a 
Si-tartalom hatását veszi tekintetbe és a lehűlés 
sebességével nem számol. Mi sem bizonyítja 
jobban az ilyen üzemben is hasznosítható segéd­
eszköz égető szükségét, mint éppen az, hogy ez 
a diagram — tökéletlensége ellenére is — igen 
hamar elterjedt és általánosan használttá vált. 
Üzemi alkalmazása közben derült ki, hogy a 
belőle kiolvasható adatok csak bizonyos körül­
mények közöft érvényesek és nagy általánosság ­
ban a kb. 30 mm 0-jű , száraz homokba öntött 
rúdra alkalmazhatók.
Ezt a megfigyelést Maurer 3 évvel később 
az irodalomban is közölte, sőt az eddig szerzett 
tapasztalatok alapján más 0 -jű  rudakra alkal­
mas diagramokat is szerkesztett. Ezek a dia ­
gramok csak annyiban különböznek az elsőtől, 
hogy a határegyenesek a rúdátmérővel érzékel­
te te tt lehűlési sebességnek megfelelően eltolódtak.
Valamennyi diagram közös gyengéje, hogy 
a koncentráció-területeket bennük egyenesekkel 
határolja és ezeknek a jellemzőbb pontjait is 
végeredményben önkényesen vette fel.
Az egyenesek általános képlete 
C +  w-Si =  4,3
Az n értéke igen tág határok között mozog. 
A fehér és a szürke öntöttvas határegyenesének 
a képletében 0,47, a ferrites terület határvonalán 
1,65. Ez egyben azt is jelentené, hogy a Si-tartalom 
növekedésének a szövet kialakulására gyakorolt 
hatása annál erősebb, minél kevesebb van belőle 
az öntöttvasban. A fehér vasban kétszer olyan 
erősen hat, mint a C, a ferritesben pedig csak fele­
annyira.
Nyilvánvaló tehát, hogy a határgörbéknek 
egyenesekkel való helyettesítése nem lehet he­
lyes. A diagramból egyébként az következne, 
hogy minden öntöttvas, amelyben 4,3%-nál több 
C van, a Si-tartalomtól függetlenül mindig ferri­
tes alapanyagú. Vagy pl. a 0,5% Si-tartalmú 
öntöttvasak a C-tartalomtól függően az ismert 
szövetféleségek egész sorát m utatnák. A 2%  
C-tartalmú cementites, illetve ledeburitos, a 
3,5% C-tartalmú grafitos és perlites, a 4,5% 
C-tartalmú pedig grafitos és ferrites alapanyagú 
lenne. Hogy a valóságban ez nem így van, azt 
minden öntő tudja.
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3.3. Maurer ezeket a hibákat igyekezett ki­
küszöbölni a Holtzhaussennel (3) közösen jav íto tt 
diagramjában, amelyben a 4,5% C-tartalmú 
pontba ta rtó  egyenesek a Si-tartalom csökkenése­
kor fokozatosan függőlegesbe mennek át.
A 2. ábrán a perlites, mező határvonalait 
láthatjuk a rudak különböző átmérőjével jellem ­
zett lehűlési sebesség függvényében. A görbék 
alakja Maurer első diagramjával szemben arra 
utal, hogy a legfeljebb 0,5% Si-tartalmú ön tö tt ­
vas a C-tartalomtól függetlenül mindig fehéren 
kristályosodik és általában a C-tartalom növekedé­
sekor a Si-tartalom csak egy bizonyos határig 
csökkenthető anélkül, hogy a szürke öntöttvas 
fehérré, vagy a ferrites alapanyagú perlitessé 
válna. A 30 mm 0 - jű  rúd szövete pl. 0,8%-nál 
kevesebb Si esetébencsakfehérlehetésaz 1,5%-nál 
kisebb Si-tartalm ú ön töttvas alapanyaga sohasem 
lehet ferrites.
Érdekes, hogy  a szövet k ialakulását m utató  
görbék általában elég közel futnak egym áshoz, 
teh át a falvastagság hatása nem  látszik  tú lsá ­
gosan erősnek. A diagram közepén adódik egy' 
olyan (sraffozott) mező, am elyben a 10—90 mm  
0 - j ű  rudak egyaránt perlites alapanyagúak lesz ­
nek. K ésőbb derült ki, hogy  a perlites m ezőnek a 
10 mm 0 - j ű  rúdra vonatkozó baloldali határ- 
görbéje túlságosan balra fekszik é s ; ezeknek a 
vékony keresztm etszetű  öntvényeknek a fehéren  
va g y  felesen való kristályosodása csak a diagram  
jelzette  értéknél jóval nagyobb Si-tartalom m al 
kerülhető el.
Ez a diagram  m indenesetre jobb az ősénél, 
mert az elm életi m egfontolásokon k ívül a gyakor ­
la ti tapaszta latokat is figyelem be vette , az ere ­
deti diagram  alapvető h ibáit azonban így  is m ajd ­
nem  m aradéktalanul örökölte.
E g y  valóban m egfelelő és az üzem ben jól 
hasznosítható szövetdiagram  égető szükségét mi 
sem  b izonyítja  jobban, m int a z ,  hogy az idők  
folyam án többen is m egpróbálkoztak a Maurer- 
diagram  tökéletesítésével. Anélkül azonban, hogy  
annak éppen az eredendő h ibáit előzőleg kritika  
tárgyává tették  volna. íg y  term észetesen a „ tö ­
k é letesített“ diagram ok sem m entesek a Maurer- 
diagram  már előbb részletezett hibáitól.
3.4. Coyle (4) az egyforma szakítószilárdsá­
got biztosító összetételek területeit igyekezett 
a Maurer-diagramba berajzolni (3. ábra). Tény, 







szilárdsági tulajdonságai érdeklik. A szövet csak 
biztosítja ezt. Éppen ez a diagram utal arra, 
hogy a legnagyobb szakítószilárdságot csak a 
Maurer-diagram perlites mezejének a közepén 
fekvő összetételek biztosítják. Márpedig a perlit 
szilárdsága (keménysége) nem utolsó sorban a 
finomságának is függvénye. Belajeff képlete sze­
rint (5)
HB  .=  80,
A
ahol a A a perlit ferritbe ágyazott cementit- 
lemezkéinek a vastagsága /л-ban kifejezve.
A perlit finom ságát pedig elsősorban a le ­
hűlés sebessége határozza meg, am ely tehát 
nem csak a szövet m ilyenségének (ferrites, perlites 
voltának) a kialakulásában, hanem  a perlit fin o ­
m odásában is szerephez jut.
4. ábra. Frankenberg és Ludwigsdorf diagramja
3.5. Frankenbéry és Ludivigsdorf (6) a leg­
nagyobb szakítószilárdság koncentráció-terüle ­
tének a túlhevítés hőmérsékletével való változását 
vizsgálta meg (4. ábra) akkor, amikor kiderült, 
hogy ez a tényező sem hanyagolható el, ha az 
öntöttvas legjobb tulajdonságait biztositó fel­
tételeket igyekszünk rögzíteni.
S i  * log R
5. ábra. Schwarz és Väth diagramja
Ebből a diagram ból nyilvánvalónak látszik, 
hogy  a legnagyobb szilárdság, a perlites ö n tö tt ­
vas területén belül is annál tágabb határok között  
biztosítható, m inél nagyobb a tú lh ev ítés hőm ér ­
séklete.
3.6. Schwarz és Väth (7) a Maurer-diagram- 
ban a perlites mező tengelyének az eltolódását 
szerkesztette meg a próbatest átmérőjének a 
függvényében (5. ábra). A diagramnak — a ki-
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sebb Si-tartalmaknál — függőlegesbe görbülő 
vonalai igen hasonlítanak a 11 oltzhaussen által 
jav íto tt Maurer-diagramhoz (2. ábra) és azzal 
számszerűen is jól megegyeznek, ha figyelembe 
vesszük, hogy az előbbinek a görbéi a perlites 
mezőnek csak a középvonalát, az utóbbié pedig a 
határvonalait adják meg.
6. ábra. Schwarz és Väth diagramja
A tí. ábra diagramja ugyancsak Schwarz és 
Väth-tői származik (7) és az öntöttvas növekvő 
P-tartalm ának a hatását érzékelteti. A három, 
felfelé görbülő vonal a perlites mező középvonalá ­
nak az eltolódását m utatja  a rúdátmérő változá ­
sának függvényében.
7. ábra. Greiner és K lingenstein diagramja
Nekik kell tulajdonítanunk az egyformán hűlő, 
tehát egyforma szövetet m utató hengeres és lemez 
alakú próbatestek méretei közötti összefüggés 
kísérleti igazolását is. Eszerint a d mm 0 -jű rúd- 
ban a lehűlési sebesség akkora lesz, mint a  fele 
ilyen vastag (m) lemezben. A
d — 2 -m
összefüggés azonban csak szárított homokba ön­
téskor és akkor is csak kb. 30 mm falvastagságig, 
tehát 60 mm rúdátmérőig érvényes. Ennél vas­
tagabb öntvényekben a lehűlési sebesség -— sze­
rintük — gyakorlatilag megegyezik a számszerint 
azonos átmérőjű rúdban mérhetővel. Nedves 
homokba öntéskor ez a határ kb. 15 mm falvas- 
tagságnál jelentkezik. Megállapították továbbá 
azt is, hogy a komplikáltabb alakú öntvényekre,
amelyeknek a hűlését a magok jelentősen módosít­
hatják, ezt az összefüggést is korrigálni kell egy, 
az öntvény alakjától függő és éppen ezért igen 
tág határok között mozgó, sőt bizonytalan értékű 
c tényezővel :
d =  2 -m +  c
Ennek a bizonytalanságnak a kiküszöbölése 
érdekében célszerűnek látszik az úgynevezett 
redukált falvastagsággal számolni, amelyről a to ­
vábbiakban még részletesebben lesz szó.
3.7. Greiner és Klingenstein (8) diagramja 
az eddigiekhez képest annyiban jelent haladást, 
hogy a lehűlési sebességet, pontosabban az önt­
vény falvastagságát is figyelembe veszi (7. ábra). 
Ugyanakkor a metallurgiai tényezők oldalán 
követ el súlyos hibát, amikor az ordinátára a 
C +  Si-tartalom összegét viszi fel azzal a felté ­
telezéssel, hogy a két ötvöző elem a szövet ki­
alakulása szempontjából egyenértékű.
A Si a binér eutektikum C-tartalm át mennyi­
ségének alig harm adával tolja el, illetve csök­
kenti. Nyilvánvaló tehát, hogy az összetétel ha tá ­
sának a mértéke i t t  nem felel meg a valóságnak. 
A határvonalak egyenességéből származó hibák 
ebben a diagramban is fellelhetők.
3.8. Az első, valóban kísérleti eredmények 
alapján felépített diagramot Norbury (9) szerkesz­
te tte  1929-ben. 30 mm 0 -jű , nyers homokformába 
öntö tt rudak szövetének a kialakulása szerint 
felépített diagramjában (8. ábra) három mezőt, 
ennek megfelelően két határgörbét tü n te t fel. 
Átmeneti zónái nincsenek, de különbséget tesz 
a finom és a durva grafittal kristályosodó ön tö tt ­
vas között. Az utóbbi valamivel „szürkébben“ 
kristályosodik, vagyis a grafitosan való kristályo ­
sodásához kevesebb Si is elegendő.
A lehűlési sebesség növekedésének, illetve a 
rúdátmérő csökkenésének a hatását a 9. ábrán 
a fehéren és szürkén való kristályosodás határvo ­
nalának a jobbra tolódása érzékelteti. A durva 
grafit „szürkítő“ hatása i t t  még jobban kidom ­
borodik.
Jellemző, hogy az immár valóban kísérleti 
eredményekre támaszkodó diagram határvonalai 
teljes hosszukban görbék. I t t  viszont az kifogá­
solható, hogy az eutektikus vonal is görbe, annak 
ellenére, hogy a Si-tartalom és az eutektikus
F/nom grafit Durva lemezes grá f if
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9. ábra . N o rb u ry  d ia g ra m ja
C-tartalom közötti összefüggés v itathatatlanul 
lineáris.
3.9. Weichelt (1 0 ) diagramjainak (10. ábra) 
a koordinátái ugyancsak a C- és Si-tartalom, 
akárcsak a Maurer-diagramban, de a mezők
/ \
len szövetük m iatt már úgysem lehetnek szá­
munkra érdekesek.
Amikor az egyes ötvözőelemeknek a hinér 
Fe — C eutektikum C-tartalmára gyakorolt ha ­
tása ismeretessé vált, az öntöttvas összetételét 
megpróbálták a telítési számmal jellemezni (1 1 ) :
po/
rp______________________ W o ___________________
4,23 — 0,312 -Si—0,33 •P + 0 ,18 (Mn—1,76 -S)
Ez a szám arra utal, hogy az ado tt össze­
tételű öntöttvas hipo-, hiper-, vagy éppen eutek- 
tikus összetételű, tehát a szövetben lesz-e primér 
grafit, illetve cementit, vagy sem. Semmit sem 
mond azonban a fémes alapanyag várható ki ­
alakulására vonatkozólag. A 11. ábrán a Maurer- 
diagramba berajzolt egyenesek az öntöttvas kü ­
lönböző telítési fokát m utatják. Eszerint pl. a 
3,2% C-t és 1 % Si-t (Á-pont), illetve a 2,5% C-t 
és 3,5% Si-t tartalm azó (В-pont) öntöttvas telítési 
száma egyaránt 0 ,8 , mégis az előbbi perlites alap ­
anyagú, az utóbbi pedig ferritet is tartalm az.
10. abra . W eichelt d ia g ra m m
«
határvonalai egész hosszukban görbék. A Si- 
tartalom  növekedésének az irányában összetar­
tóak, a C-tartalom növekedésének az irányában 
viszont divergálnak. Lényegében hiperbola jel­
legűek éppúgy, m int a Norbury-diagram görbéi.
Ez a diagram Maurerétől két szempontból is 
merőben különbözik :
1 . a határgörbék i t t  valóban görbék (ott 
egyenesek),
2 . a görbék kon-, illetve divergenciája is 
éppen ellentétes irányú.
Weichelt a különböző lehülési sebességekre, 
illetve rúdátmérőkre külön diagramokat szerkesz­
te tt, amelyekben egy új (F) mező is jelentkezik. 
Ebbe a területbe a tisztán ferrites alapanyagú 
öntöttvasak koncentrációi esnek. A diagramok felső 
határegyenese az eutektikus egyenes. Az ezen 
felül eső, hipereutektikus összetételek kedvezőt-
Ahhoz, hogy az öntöttvas perlites vagy fer­
rites legyen, az szükséges, hogy Si-tartalma 
egy — a lehülési sebességtől függő — minimális 
értéket meghaladjon. A Maurer—Holtzhaussen- 
diagram (2. ábra) szerint még a nagy C-tartalmú 
(legalább 3,5%) öntöttvasból öntö tt 90 mm 0 -jű 
rúd is csak akkor kristályosodhatik szürkén, ha 
legalább 0,6% Si van benne. A 30 mm 0 -jű rúd 
anyagában pedig legalább 0 ,8 %-nak kell lennie. 
Ha az öntöttvas C-tartalma 3,5%-nál kisebb, 
még ennél is több Si kell ahhoz, hogy a fémes 
alapanyag ferrites, illetve az öntöttvas szürke 
töretú és ne ledeburitos legyen. Hasonló a helyzet 
a perlites és a perlit-ferrites mező határvonalán is.
A Weichelt diagramok (10. ábra) mezőinek 
a határvonalaiból lényegében ugyanez a meg­
állapítás olvasható ki azzal a különbséggel, hogy 
a minimális Si-tartalom még ' a nagy C-tartal-
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11. ábra. A telítési fokok vonalai a M aurer-diagramban
máktól sem független és természetesen annál 
nagyobb, mennél kisebb a C-tartalom és mennél 
gyorsabb a lehűlés. Ennek ellenére a telítési fok 
igen szerencsésen foglalja egy számértékbe az 
öntöttvasnak akár valamennyi ötvözőelemét is 
és belőle — ado tt körülmények között — a kívánt 
összetétel aránylag egyszerűen kiszámítható. Azo­
nos üzem i körülm ények között ugyanis az ö n tö tt ­
vas Mn- és P-tartalm a elég szűk határok k özött  
változik  és előre becsülhető. M indenekelőtt teh át 
ennek a két elem nek a S i-egyenértékét kell k i ­
szám ítani, am ely az eutektikus C-tartalom  ism ert ­
képletéből adódik :
C e u t  =  4,23 — 0,312 - Si —  0,33 P +  0,066 Mn =
=  4,23 — 0,312-(Si +  1,03 P  —  0 , 2 1  -Mn)
A Mn- tartalom nak m egfelelő Si m ennyiségét 
a P -tarta lom nak  m egfelelő Si m ennyiségéből ter ­
m észetesen le  kell vonni.
Az ön tö ttvas várható C-tartalm a ugyancsak  
ism ert, teh át ennek a segítségével a telítési fokból a 
kívánatos Si-tartalom  kiszám ítható. Ebből a 
(P  —  M n)-tartalom  Si-egyenértékét levon va m eg ­
kapjuk azt a tényleges Si-tartalm at, am elyet a 
k ívánt te lítési fok b iztosítása  céljából be kell 
tartani.
3.10. Sipp (12) diagram ja (12. ábra) a külön ­
böző szövetű  öntöttvasak  koncentrációs-terüle ­
te it a telítési fok és a falvastagság függvényében 
tünteti fel. Ebből a diagramból többek között az 
következik, hogy az eutektikus (T =  1 ) ön tö tt ­
vas csak gyors lehűlés után, tehát kis faivastag ­
ságban (kb. 4— 14 mm) lebet perlites, a 0,8 telí­
tési fokú öntöttvas viszont 13 mm-nél nagyobb 
falvastagságban mindig perlites alapanyagú. Az 
eddig tárgyalt diagramok ezt a megállapítást nem 
erősítik meg. Weichelt szerint pl. az eutektikus 
öntöttvasból öntött 30 mm 0 -jű rúdban a Si- 
tartalom tól függően valamennyi szövetféleség 
megfigyelhető, de ugyanez a helyzet a 0 , 6  telítési 
fokú öntöttvasból való 2 0  mm 0 -jű rúdban is. 
Weichelt szerint, ez mindenféle szövetű lehet, 
Sipp szerint csak ledeburitos.
3.11. Ezt a szövet diagramot Schmitt egészí­
te tte  ki (13) úgy, hogy a falvastagságon kívül a 
lchűlési sebességet irányító másik tényezőt, a 
formaanyag minőségét is figyelembe vette ( 13. 
ábra). A diagram alsó részének a megszerkesztése­
kor abból a feltevésből' indul ki, hogy a nedves 
homokba öntött darab nyilván úgy fog lehűlni, 
mint a valamivel vékonyabb, száraz homokba 
öntött öntvény. A kokillának a száraz homokkal 
szemben megfigyelhető, erélyesebb hűtőhatását 
ugyancsak a falvastagság csökkenésével lehet 
kifejezni.
Schmitt tehát a tényleges lehűlési sebességet 
a relatív falvastagsággal fejezi ki, amely a tényleges 
falvastagságból (a segéddiagramban) a különböző, 
formaanyagnak megfelelő egyenesek segítségével 
adódik. Eszerint a diagram felső részében leolvas­
ható az a telítési fok, amely ebben az esetben a 
perlites alapanyag kialakulását biztosítja. Mivel 
a Sipp-diagram hideg, szárított homokra vonat­
kozik, az ezt jelző egyenes 45° hajlásszögű.
H a teh át a m eleg kokillába ö n tö tt ön tvén y  
tényleges falvastagsága 20 m m, a száraz, hideg  
hom okra von atk oztatott relatív  falvastagsága
13. ábra. Sipp— Schmitt egyesített diagramja
12. ábra. S ipp-diagram
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17 mm-nek adódik. Az ilyen öntvény perlites szö­
vete — Sipp szerint 0,9 telítési fokkal biztosít­
ható.
Ebből pedig a kívánatos Sí-tartalm at kiszá­
m íthatjuk, ha feltételezzük, hogy a kúpolóból 
öntött vasunk várható öszetétele pl. a következő 
lesz :
3,2% C 1,0% Mn 0 ,2 % P
Л M n-nakaSi-egyenértéke =  1 ,0 -0 , 2 1  =  0 , 2 1
a P-nak a Si-egyenértéke =  0,2-1,03 =  0 , 2 1  
A két érték különbsége nulla, tehát a két elem 
egymás hatását — ez esetben — éppen kiegyenlíti. 
A 3,2% C-tartalmú vasban a 0,9 telítési fokot pedig 
2 ,2 %-nyi Si-tartalom biztosítja. Ennyi Si-nak 
kell tehát az öntöttvasban lenni, hogy az öntvény 
perlites alapanyagú legyen.
3.12. Laplanche (14) a Si-tartalmú vasötvö ­
zetben keletkező (Fe3C)® (Fe2Si),/ képletű komplex 
vegyület viselkedését elemezve abból indult ki, 
hogy a Si, grafitképző elem lévén, a komplex 
karbidnak grafittá és szilikoferritté való disszo- 
ciálását elősegíti. A komplex vegyületnek az ön­
tö ttvas C- és Si-tartalmától függő mennyisége 
kiszámítható. Az atomsúlyokból adódik, hogy
FeaC =  180 =  15.12 =  15-C 
Fe2Si =  140 =  5.28 =  5 -Si
Vagyis a vaskarbid súlya a C-tartalmának 
15-szöröse, a vasszilicidé pedig a Si-tartalmának 
ötszöröse. A komplex karbid mennyisége tehát az 
öntöttvas C- és Si-tartalmából :
V =  15-C +  5-Si =  5 (3-C +  Si)
A komplex karbid százalékos C-tartalma (7 ), 
illetve Sí-tartalma (cr) :
Cy  = ------------------ 1 0 0
5(3-C  +  Si)
Si ........ '
5 (3-C +  Sí)
A komplex karbid disszociálási hajlama nyil­
vánvalóan a o--tól függ, tehát a grafit %-os 
aránya, illetve súlya is a cr függvénye. A grafit 
súlya az eutektikum súlyának kereken a harmada 
(1 : 2 ). A grafitosodó hajlamot (K) tehát a karbid 
Sí-tartalma (cr) és az eutektikus karbid mennyisége 
(M) határozza meg :
К  =  cr ■ M
Ez más szavakkal azt jelenti, hogy 1 0 0  súly­
rész öntöttvasban (amelynek „C“ a karbon- és 
,,Si“ a szilíciumtartalma), a karbid mennyisége
V =  15 -C -f- 5 - Si 
A vasrész mennyisége :
1 0 0 — V =  100 — (15-C +  5 -Si)
Kísérletek tanúsága szerint a Sí a 7 -vas 
cementitoldó képességét nem változtatja meg, 
tehát a cementit ugyanúgy és ugyanolyan meny- 
nyiségben oldódik a Si-tartalmú 7 -vasban, mint a 
szilíciumot nem tartalmazóban.
A te líte tt oldal karbidtartalm a mindig 25%, 
a vastartalm a pedig 75%, tehát a karbid három ­
szorosa. Az oldott karbid ( V\ ) mennyisége ezért a 
vastartalom  harmada :
У _  100 — (15-C +  5 -Si)
Az eutektikus karbid (M) viszont az összes 
karbid (F) és az oldott karbid (F,) különbsége:
M  =  F — Fj =  15-C +  5-Si —
1 0 0  — (15-C +  5-Si) _  2 0  (3-C +  Si — 5)
3 3
Ezekután a grafitosodó hajlam : 
K = M .a-= 2 0 <3 ' C +  S i— 5) Si
3 5 (3-C +  Si)
4 -Si 
3 3-C +  Si
Az öntöttvas C- és Si-tartalma tehát —- 
ugyanolyan lehűlési sebességet feltételezve — 
—a grafitosodó hajlamra jellemző érték. A képlet 
segítségével különböző C- és Si-tartalmakkal ki­
számítva а К  értékét és az azonos i f -értékeket 
összekötve a 74. ábrán látható görbesereget kapjuk.
14. ábra. Laplanche К  görbéinek diagramja
10. ábra. Laplanche К görbéi a 30 mm 0- j ű  rúdra
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Ezekután már csak azt kell megállapítani, 
hogy az egyes rúdátmérőkkel jellemezett lehűlési 
sebesség esetében a szövetmezőket milyen K-gör­
bék határolják? Pl. a 30 mm 0 -jű próbarúddá ön­
tö t t  vas határértékei ( 15. ábra) :
fehér és feles szövet közti határ : К  =  0,65 
feles és szürke perlites közti ha tár : К  — 0,85 
perlites és perlit-ferrites közti ha tár : К  =  2,05 
perlit-ferrites és ferrites közti ha tár : К  =  3,10
Kisebb rúdátmérők esetében ezek az értékek így 
változnak (16. ábra):
20 mm 0 : 0,75 — 1,10 — 2,25 — 3,40 
10 mm 0  : 1,05— 1,50 — 2,35 — 3,50
1 6 . á b ra . L a p la n c h e -d ia g r a m  1 0 , 20  é s  3 0  m m  
0 - jű  r u d a k r a
A rúdátmérő csökkenésekor, tehát a lehűlési 
sebesség növekedésekor, а К  határértékei növe­
kednek és fordítva. Általában a 
grafit
Cösszea
tö rt a Adnak közvetlen függvénye minden olyan 
öntöttvasban, amely nem tisztán fehér és nem 
teljesen ferrites. Minden lehűlési sebességre vonat­
kozólag létezik egy olyan cr' (a komplex karbid 
Si-tartalma), amelynél kisebb Si-tartalm ú öntött-
1 7 . á b ra . A  te l í té s i  fo k o k  v o n a la i  a  L a p la n c h e -d ia g r a m
b a n
vasakban a fenti tö rt értéke nulla. A ferrites 
öntöttvasak határán viszont a cr" olyan értékű, 
hogy a tö rt az egységgel egyenlő.
Ugyanezeknek a сг-határértékeknek megfele­
lően kiszámítható az M' és M "  is. A két érték 
közé eső öntöttvasakban a tö rt értékét a lehűlési 
sebességgel arányos tényezőnek (Я) és a grafitoso- 
dási hajlamot kifejező Átérték nek a szorzata 
határozza meg :
ÆA1L  = , . .k
Cösszes
Az alábbi táblázatban néhány P-ban, S-ben 
és Mn-ban szegény, szintetikus öntöttvas jellemző 
értékét mutatom  be (valamennyi perlites).









































2,25 1,80 23,6 0,99
2,80 1,92 35,4 1,60 0, 575 1,32 0,43
3,35 2,30 49,0 2,88 0,860 1,82 0,47
3,64 2,50 56,1 3,45 0,956 2,09 0,45
3,80 2,61 60,0 3,80 1,000 2 , 23 0,44
4,05 2,77 66,1 4,05 1,000 2,40 0,40
A /.-érték gyakorlatilag állandónak tekint ­
hető. A két határérték : M' =  24, M " =  60.
A C —• Si-diagramba a telítési fokot mutató 
egyenesek is berajzolhatok (17. ábra). Ezeknek az 
egyenlete már ismert. A kétféle görbesereget 
egybefoglaló diagramban minden öntöttvasat 
egy À — К -görbe és egy P-egyenes metszéspontja 
határoz meg. A lehűlési sebesség figyelembevéte ­
l t .  á b ra . A  N i  h a tá s a
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lével m eg h a tá ro zo tt К  és a  T  egyenlete ibő l az 
ö n tö ttv a s  k ív án a to s  összetétele k iszám íth ató . E zek 
a la p ján  a  különböző ö n tv én y  típ u so k  jellem ző 
h e ly é t a  d iag ram b a  he is je lö lhe tjük .
Вщ =  a fekete temper alapanyagául alkalmas 
fehér nyersvas területe, Bmr  =  a nagyszilárdságú 
tem peröntvény alapanyagának a területe, ( ? 1 _ 3 =  
— a gépöntvények anyagának a helye, Oi =  a 
dugattyúgyűrű öntvényé sth.
Az elmondottakhoz hozzáfűzhetjük még, hogy 
a kén a karbidot stabilizálja, a foszfor а Г  és a 
К  értékét növeli és általában a karbidstabilizáló 
ötvözőelemek a szövethatárokat jobb felé tolják.
H a te h á t  az ö tvözök m ennyisége a  szokásos ­
nál nagyobb , ezeket a  h a tá so k a t is figyelem be 
kell venni. A Ni h a tá s á t  a  18., a  k ró m ét a  19. ábrán 
m u ta to m  he.
19. ábra. A  Or hatása
Schmittnek (13) a Sipp-diagrammal kapcsola ­
tos módosítása természetesen i t t  is alkalmazható. 
A helyes К  értéket ez esetben nem a tényleges, 
hanem a formaanyag minőségét is figyelembe vevő 
relatív falvastagság alapján kell megállapítani.
3.13. Az már az eddigiekből is nyilvánvaló, 
hogy a  va lóságo t va lam en n y ire  is m egközelítő 
szövetd iagram ok h a tá rg ö rb é i n ag y jáb ó l h ip e r ­
bo likusak . Az egyen letük
C - Si =  állandó
Ennek a feltevésnek az alapján Girsovics (15) 
szerkesztett egy C — Si-diagramot (20. ábra), 
am it a továbbiakban (16) úgy egészített ki, hogy 
az abszcisszán a Si-tartalom és a redukált falvas- 
tagság logaritmusának az összegét tü n te tte  fel és 
ezzel a lehűlési sebesség hatását is figyelembe 
vette  (21. ábra). Redukált falvastagság (R) a la tt
az ö n tv én y  töm egének  (F ) és a  hű lő  felü letének  
(0) az a rá n y á t é rti :
О
Ha az öntvény hosszúsága (Z) a többi méreté ­
hez képest elég nagy (a keresztirányú méretének 
legalább 2,5-szerese), a homlokfelületek hűtő ­
hatását az oldalhoz képest — legalábbis a szö­
v e tre  h a tó  lehűlési sebesség k ia lak u lása  szem pon t ­
jáb ó l —  elh an y ag o lh a tju k . I ly en k o r az egyszerű 
a lak ú  ö n tvények  red u k á lt fa lvastagsága  (R) a 
keresz tm etsze t te rü le tén ek  (F) és a  k erü le tn ek  
(u) az a rán y áb ó l adód ik  :
R -  F ' 1 -  F
О и -l и
Az egyszerű alakú testek redukált falvastag ­
sága eszerint (d — átmérő, s =  vastagság), kocka=  
=  s/6 , gömb =  (Z/6 , henger =  dl A, négyszögletes 
hasáb =  s/4, lemez =  s/2.
Girsovics számos irodalmi és kísérleti adat 
alapján megállapította, hogy a redukált falvas- 
tagság kétszeresére növelésekor a Si-tartalom- 
nak kereken 0,3%-kal kell csökkennie, hogy a fé­
mes alapanyag minősége ne változzon. Ezt a 
következő logaritmusos összefüggéssel fejezte ki, 
amelynek helyességét később Kakurin (17) is 
megerősítette :
Sij =  Si2 —  log —
Ro
---- ---- ---- ---- ---- ---- ---- . fr-gj 1
300 *00 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300
Hőmérséklet. C°
21. ábra. Girsovics javított diagramja
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' I t t  J?x és Sii, illetve R2 és Si2 összetartozó 
redukált falvastagságok és Sí-tartalm ak. (Ha pl. 
RíjRz — 2 , tehát a redukált falvastagság a két ­
szeresére nő, log 2 =  0,3, tehát valóban 0,3%-kal 
kell a Si-nak csökkennie).
Girsovics a fenti képlet figyelembevételével
C ■ Si =  állandó
képlet alapján szám ított hiperbolái helyett (20. 
ábra) olyanokat rajzolt, amelyeknek a pontjai a 
C • (Si +  log R) =  állandó 
összefüggésnek felelnek meg (21. ábra)'. A határ- 
görbék állandóit pedig a következő értékekben 
rögzítette :
fehéren kristályosodás :
C • (Si +  log R) <  4,5, 
perlites öntöttvas :
C • (Si +  log R) =  6 — 1 0 ,
ferrites öntöttvas :
C-(Si +  lo g  i?) >  14
A közbenső értékek között átmeneti zónák van ­
nak.
Hogy a görbék határolta területek a valóság­
nak jobban felelnek-e meg, m int a korábbi dia ­
gramoké, az csak sorozatos üzemi kísérletekkel 
volna megállapítható. Az bizonyos, hogy a redu ­
kált falvastagság értéke, illetve ennek az absz­
cisszán szereplő logaritmusa bonyolultabb alakú 
öntvényekre megbízhatóan aligha állapítható meg. 
Ez a nehézség a diagram használhatóságát már 
eleve csak az egyszerűbb alakú öntvényekre kor­
látozza.
3.14. Doliwa (18) termodinamikai alapokon 
próbált szövetdiagramot szerkeszteni. Az össze­
tételen kívül a túlhevítésnek és a lehűlés körül­
ményeinek tulajdonít különös jelentőséget és 
diagramjában ezeknek a változóknak a szövet ki ­
alakulására gyakorolt hatását igyekszik rögzíteni.
Számításaiban Chworinoff-nak (19) az acél­
öntvényre kidolgozott dermedési elméletéből in ­
dult ki, de figyelembe vette azokat a különb­
ségeket is, amelyek az acél és az öntöttvas term é ­
szetéből adódnak. Saját mérési eredményei alap ­
ján megoldotta a Schwarz-féle egyenletet (2 0 ), 
amely elég komplikáltan a hőátadás körül­
ményeit a folyékony, ill. szilárd fém, valam int a 
homokforma hőmérsékletváltozásával hozza kap ­
csolatba. Ebből az egyenletből — legalább közvetve 
— az adódik, hogy a kívánt szövet kialakulását 
biztosító lehűlési feltételek kétféleképp befolyá­
solhatók :
1 . a megmerevedési tényezők módosítása az 
összetétel, az öntési hőmérséklet, illetve a túl- 
hevítés segítségével,
2 . a hőelvonás mértékének a változtatásával, 
ami lényegében a megfelelő formaanyag kiválasz­
tásával lehetséges.
Szövetdiagramját (22. ábra) is ezeknek a 
tényezőknek a segítségével a lakíto tta  ki. A telí ­
tési fokkal kifejezett összetétel és az eszményi fal­
vastagság (Re) függvényében két határgörbével 
ugyanazokat a koncentráció-területeket válasz­
to tta  szét, m int az előző diagramok legtöbbje. 
A túlhevítés hatását (a telítési fok szerint) a 
baloldali segéddiagramon tün te tte  fel, a forma­
anyag minőségének a hatása pedig az alsó segéd­
diagramból olvasható le. A darab méreteiből ki­
szám ított redukált falvastagság a görbesereg éppen 
megfelelő tagja szerint módosul arra az eszményi 
(Re) értékre, amely a kívánatos telítési fok meg­
határozásában szerepet kap (a fődiagram absz­
cisszáján).
A baloldali segéddiagram görbéinek irányát 
meghatározó értékek pontossága elsősorban az 
egyes homokkeverékek hővezetési tényezőjének 
a (nem éppen egyszerű) meghatározásán múlik. 
Ezért az egész diagram még csak inkább vázlat­
nak, mint üzemben is felhasználható segédeszköz­
nek tekinthető. A görbék végleges helyének és fu tá ­
sának a meghatározásához még sok kísérleti 
adatra lesz szükség.
3.15 banda (21) nem vonja kétségbe az össze­
tételnek (C- és Si-tartalomnak) és a faivastagság ­
nak a döntő hatását a szövet kialakulására, 
de úgy véli, hogy a szilárdság kialakulásában a 
kö tö tt karbon mennyisége is jelentős szerephez 
jut. Kísérleti eredményei alapján a falvastagság, 
a íS'i-tartalom és a létrejövő szövet között logarit­
mikus összefüggést állapított meg és nomogram- 
já t (23. ábra) is ennek megfelelően szerkesztette 
meg. A jobboldali rész abszcisszáján szereplő 
/Si-tartalomnak az egyél) tényezőkkel való össze-
P e r tit-fe r r it
4 Re
J Meleg szárított, 1
hideg szárított J 0̂m0̂
‘ Nedves hom ok
22. ábra. Doliwa diagram ja
О 25 50 75 Vo fern!
23. ábra. Landa nomogramja
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függése az alábbi képletből adódik :
^ .()/ 6 ,3 ---log m — Cösszea
Öl /о —
0,5 (Ckötött -f- K)
ahol m =  falvastagság mm-ben, К  pedig egy olyan 
állandó, amely az egyes szövettípusokat — szerinte 
— az alábbi értékhatárok között biztosítja :
ferrit-perlites.............................  0,9— 1,0
perlites .......................................  1 ,0 — 1 , 2
feles ..........................................  1,3— 1,5
ledeburitos................................. 2 ,2 — 2 , 8
ki az a telítési fok (sőt öntési és túlhevítési hőmér­
séklet is), amellyel a kívánt perlites szövetet el­
érhetjük. A telítési fokból a Si-tartalom a már 
ismert módon kiszámítható. A szövetféleségek 
változását az öntvény keresztmetszetének és a 
telítési foknak a függvényében a 25. ábra m utatja. 
Lényegében a Sipp-diagramnak módosított alakja. 
Mindkét diagram nedves homokba ön tö tt önt ­
vényre vonatkozik.
3.17. A másik kísérlet, mely a vékony öntvé ­
nyek szövetének a kialakulását próbálja rögzí­
teni, Czikel és Liesenberg (23) diagramja (26. ábra).
Ezek az értékek természetesen csak nagyon 
bizonytalanok és így a nomogram is csak — 
további kidolgozásra váró — elvi sémának tek in t ­
hető. Az öntöttvas P -tartalm ának a szerepe sincs 
benne tisztázva.
3.16. Az eddigi diagramok általában csak a 
közepes falvastagságú öntvényekre adnak többé- 
kevésbé megbízható adatokat, a vékonyakban 
— ezek alapján — alig sikerül kizárólag perlites 
alapanyagot biztosítani. Igen könnyen megjélenik 
bennük a cementit, ha pedig a nem kívánatos, 
feles szövet elkerülése céljából több Si-mal öntjük, 
fémes alapanyaguk hipoeutektoidos lesz.
A megbízhatóan csak perlites alapanyagú, 
vékony öntvények öntésének problémája első­
sorban a dugattyúgyűrű gyártásában jelentkezett. 
Erre vonatkozik Englisch (2 2 ) diagramja is (24. 
ábra), amelyből a gyűrű méretei alapján vehető
T
2ö. ábra. Englisch szövetdiagramja
26. ábra. Őzikéi és Liesenberg diagramja
Lényegében ők is a Sipp-diagramot alakították á t 
2 — 1 0  mm 0 -jű, illetve ennek megfelelő falvas- 
tagságú öntvényekre. Tehát ennek á  koordinátái 
is a falvastagság és a telítési fok. Az utóbbit csak 
a C- és Si-tartalomból számították, a P -tarta lm at 
nem vették figyelembe.
A diagram szerint a perlitmező baloldali 
határa kb. 3 mm-nél van, ami kereken 1,5 mm 
falvastagságnak felel meg. Ennél vékonyabb önt­
vényekben a grafiton és perliten kívül cementit 
vagy ferrit is van. A kettő közötti határvonal — 
kb. 1,15 telítési foknál — éppúgy nem tekinthető 
még megbízhatónak, m int a kb. 5 mm átmérőnél 
a perlit-mező felett megfigyelhető határvonal 
helye, amely a ferrit I. és a ferrit II . megjelenésé­
nek a területeit választja el egymástól. A nagy 
telítési fokú, vagy igén vékony öntvények szöve­
téből a perlit teljesen eltűnik és a pusztán ferrites 
alapanyagba ágyazott grafit — megfigyelésük 
szerint — gömbös lesz.
Már a bevezetőben említettem, hogy minden 
szövetdiagram értékét elsősorban az határozza 
meg, hogy a szövet kialakulására ható tényezők 
közül hányat és milyen mértékben vesz figyelembe. 
Minden mellőzött körülmény — hatásosságának 
megfelelő mértékben —• csökkenti a „találati 
biztonságot“ és így csökkenti a diagram értékét is. 
Csak példaképp említem az öntöttvas gáztartal­
mának a szövetre gyakorolt hatását, amellyel az 
újabb irodalomban Karsay (24) foglalkozott rész
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letesebben. Könnyen elképzelhető, hogy éppen 
ennek a tényezőnek, vagy ennek is köszönhető az 
a látszólagos anomália, amelyet már 1929-ben 
Неуке és May (25) megfigyelt. Tőlük származik 
az öntöttvas ékek igen gyorsan hűlő csúcsának a 
szövetében megfigyelhető ferritnek a „ferrit I “ 
neve, a lassan hűlt szövetben létrejövő • „ferrit 
I I “ -vel szemben. Nyilvánvaló, hogy ugyanarról 
a szövetről van szó, csak a hűlés sebességének a 
hatását valamilyen ismeretlen tényező módosí­
to tta .
Mindez arra m utat, hogy tökéletes szövet­
diagramot, ami minden tényező változásának a 
hatását rögzíteni tudná, még igen komplikált 
nomogramok alakjában sem lehet szerkeszteni. 
Márcsak azért sem, m ert sok olyan tényező van, 
amelynek a befolyását még csak minőségileg is ­
merjük, sőt lehetnek olyanok is, amelyekét még 
így sem. A használhatóság (egyszerűség) és a 
pontosság (komplikáltság) közti kompromisszum 
nyilván olyan diagram kialakulásához fog vezetni, 
amely „normális“ feltételekre vonatkozik, a külön ­
leges tényezők hatását pedig megfelelő faktorok 
(mint Doliwa), esetleg segéddiagramok (mint 
Schmitt vagy Landaj segítségével vehetjük 
figyelembe.
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Hozzászólás
Dem eter László : „Öntödei hom okok előkészítése”  cím ű cikkéhez
D e m e te r  L ász ló  : „ Ö n tö d e i  h o m o k o k  e lő k é sz íté se “ 
a  K o h á s z a t i  L a p o k  1957. á p r il is— m á ju s i  sz á m á b a n  
m e g je le n t c ik k é v e l sz ü k ség e sn ek  t a r t j u k  tö b b  v o n a tk o ­
z á sb a n  v i tá b a  szá lln i. D e m e te r  L ász ló  c ik k é b e n  u g y a n is  
a  té n y e k  ism e re te  n é lk ü l á l l í t ja ,  h o g y  „ V a n  u g y a n  
h o m o k e lő k é sz ítő  v á l la la tu n k ,  de  az  á l ta la  e lő k é s z í te t t  
h o m o k  e g y ré sz t d r á g a  (v a g o n b a  r a k v a  k b . 115,—  
F t / to ) ,  m á s ré sz t k ev é s , íg y  az  ö n tö d é k  sz ü k sé g le té t t á ­
v o lró l se m  tu d ja  fe d e z n i.“  V a ló b a n  v a n  H o m o k e lő ­
k é sz ítő  V á l la la tu n k  és az  á l ta la  e lő á ll í to t t  h o m o k  á r a  
v a g o n b a  r a k v a  p o n to s a n  115,—  F t / to n n a  ; de  h o n n a n  
v e t te  é r te s ü lé s é t  a  szerző  a r r a  v o n a tk o z ó a n , h o g y  a  
v á l la la t  á l ta l  e lő k é s z íte tt  h o m o k  k ev és , a m ik o r  a  v a ló ­
s á g b a n  a  je len leg i ig é n y e k n e k  le g a lá b b  k é ts z e re sé t ,  
k ise b b  b e ru h á z á s s a l  m ég  a  h á ro m s z o ro s á t  is  fe d e z n i 
tu d n á . A z ö n tö d é k  ig é n y e  a z o n b a n  m ég  eg y  m ű sz a k o s  
k a p a c i tá s á t - s e m  k ö t i  le , s  e g y e d ü l ez az  o k a  a n n a k , 
h o g y  az  ö n tö d e i c é lra  e lő k é sz íte tt  h o m o k  je len leg i á í a  
a  f e n t  e m lí te t t .  E z  lé n y e g e se n  a la c so n y a b b  le h e tn e , h a  
az  ig é n y e k  v a ló b a n  a  c ik k b e n  e m l í te t t  m é r té k ű e k  
le n n é n e k  s íg y  az  ü z e m  te l je s  k a p a c i tá s á t  k i  le h e tn e  
h a sz n á ln i. A  H o m o k e lő k ész ítő  V á l la la t  á l ta l  g y á r to t t  
h o m o k  e g y é b k é n t m ég  m in d ig  o lcsó b b  a  b u d a p e s ti  és a  
b a la to n k ö rn y é k i h o m o k  e lő fo rd u lá so k tó l B u d a p e s tn é l 
n a g y o b b  tá v o ls á g ra  lév ő  ö n tö d é k n e k  (s az  ö n tö d é k  
n a g y o b b  része  B u d a p e s te n  v a g y  e n n é l n a g y o b b  tá v o l ­
s á g ra  v a n ) , m in t  a  b a la to n k ö rn y é k i h o m o k o k  n y e rs  
á l la p o tb a n . A  n y e rsh o m o k  88,—  F t / to n n a  és a  sz á ll í tá s  
k ö lts é g e  m a jd n e m  42,—  F t / to n n a .  M en n y iv e l m a g a sa b b  
le n n e  az  e z e k b ő l h o m o k o k b ó l m o s o t t-o s z tá ly o z ó t t  
h o m o k  á r a  a  je len leg i eg y sé g á rn á l, h a  m ég  a z  e lő k é sz í ­
té s  és s z á ll í tá s  k ö lts é g e it  is  s z á m ítá s b a  v esszü k .
A z ö n tö d é k  té n y le g e s  ig é n y e in e k  is m e re té b e n  k é n y ­
te le n e k  v a g y u n k  a  c ik k  tö b b  á l l í tá s á v a l  is  sz e m b e ­
h e ly e z k e d n i.
” A z Á s v á n y b á n y á s z a t i  Ig a z g a tó sá g  e lő ír ta  a z  ú j 
h o m o k e lő k é sz ítő  ü z e m e k  á l ta l  g y á r ta n d ó  h o m o k  sz e m ­
c seö ssz e té te lé t. E z  „ e g y e tle n  és m in d e n  ig é n y t k ie lé ­
g í tő “ h o m o k  k b . 60— 70-es f in o m sá g i sz ám ú . ( F e l té te ­
le zzü k , h o g y  a  k ö z ö l t  s z e m c se m é re te k  c s a k  az  e g y ­
sz e rű ség  k e d v é é r t  v a n n a k  e g y tiz e d e s  p o n to ssá g g a l 
f e l tü n te tv e ,  e g y é b k é n t m e g eg y e zn e k  a  v o n a tk o z ó  s z a b ­
v á n y  e lő írá sa iv a l!)  H a  a z  ö n tö d é k  i ly e n  h o m o k m in ő sé g ­
b ő l v a ló  sz ü k sé g le té t n é z z ü k , a k k o r  a z t  lá t ju k ,  h o g y  az 
k b . 16 000 to n n a /é v  s  e z t a  H o m o k e lő k é sz ítő  V á l la la t  
s z a b a d  k a p a c i tá s a  h á ro m sz o ro sa n  is  fe d e z n i tu d n á . 
(M iért k e lle n e  h á t  m ég  7— 8-szor a n n y i t  g y á r ta n i? )
A z ö n tö d é k n e k  a z o n b a n  n e m  e g y e tle n  m in ő sé g ű  
h o m o k ra  v a n  szü k ség e , m e r t  ez en fe lü l m ég  le g a lá b b  
n é g y  féle h o m o k o t h a s z n á ln a k , mégpedig 30— 40, 
45— 55, 90— 100 és 110— 120 f in o m sá g ú  sz á m it.  
E z e k e t  a  h o m o k f a j tá k a t  n e m  a z é r t h a s z n á ljá k  az  ö n tö ­
d ék , m e r t  i ly e n  h o m o k o t is g y á r t  a  H o m o k e lő k ész ítő  
V á l la la t ,  h a n e m  m e r t  ig é n y e ik e t i ly e n  h o m o k fa j tá k  e lé ­
g ítik  k i. H o g y  m e n n y ire  n e m  e g y e tle n  h o m o k m in ő ség re  
v a n  szü k ség , az  is  b iz o n y ítja ,  h o g y  a  G iesse re i-h en  az 
e g y ik  n y u g a t -n é m e t h o m o k ü z e m  9 fé le  h o m o k o t a já n l.  
A  lé te s íte n i s z á n d é k o lt  h o m o k e lő k é sz ítő  m ű  te rv e z é sé n é l 
e z ek k e l a z  ig é n y e k k e l n e m  sz á m o ln a k , h a n e m  a  b á n y a ­
h o m o k n a k  h o m o k fa j tá k b a n  lév ő  sz em c sé it v e sz te sé g ­
n e k  te k in t ik .
A  cilík  „M egfele lő  m in ő ség ű  ö n tö d e i h o m o k  e lő á llí ­
t á s a “  c ím ű  ré sz é b e n  a  szerző , a  „ c é l é rd e k é b e n “ b e b iz o ­
n y í t ja ,  h o g y  a  le g m eg fe le lő b b  h o m o k  az , a m i é p p e n  v a n ,
Hozzászólás Öntöde 1957. 9—10. sz. 223
a m e ly b ő l a  le g k ise b b  v esz te ség g e l le h e t a  „ le g jo b b “ 
h o m o k o t e lő á ll íta n i.  M égosak  a z t  je g y e z z ü k  m eg  az 
ezze l k a p c s o la tb a n  k ö z ö lt  7. á b r a  n y o m ó sz ilá rd sá g i és 
g á z á te re sz tő k é p e ssé g i é r té k e ire , h o g y  az  ö n tö d é k  n em  
1,5— 3%  n e d v e s s é g ta r ta lo m m a l h a s z n á ljá k  n ed v es- 
fo rm á z á s ra  a  h o m o k o t, h a n e m  le g a lá b b  4%  -k a i h isz en  
a  h o m o k  2%  n e d v e ssé g g e l n e m  is  fo rm á z h a tó .  M ié rt n e m  
v iz sg á lja  a  szerző  i t t  a  h á ro m fé le  h o m o k  á l ta l a  fe l ­
s o ro lt  tö b b i  tu la jd o n s á g a i t  is?
Ism e re te s , h o g y  a  m a g y a ro rsz á g i h o m o k e lő fo rd u lá ­
so k  á l ta lá b a n  ré te g e n k é n t és a  b á n y á k  m á s -m á s  ré sz éb e n  
v á lta k o z ó  sz em c seö ssze té te lű e k . M i lesz  a k k o r , h a  p l. a  
k isö rs i b á n y á b a n  o ly a n  h o m o k o t b á n y á s z n a k , a m i m á r  
n e m  eg y ez ik  a  c ik k b e n  k ö z ö lt  szem cseö ssze té te lle l?
H a  az  ö n tö d é k  ré sz é re  á l la n d ó a n  azo n o s m in ő ség ű  
h o m o k o t k ív á n u n k  b iz to s í ta n i ,  m e r t  a z t  k e ll  b iz to s í t a ­
n u n k , a k k o r  n e m  elég  a  h o m o k o t c s a k  m o sn i, h a n e m  
o sz tá ly o z n i is  k e ll  a  b á n y a h o m o k  sz em c seö ssze té te lé n ek  
m egfe le lően . M ivel p ed ig  az  ö n tö d é k n e k  n e m c sa k  e g y ­
féle h o m o k ra  v a n  szü k ség e , a  n o rm á lh o m o k  o sz tá ly o z á s ­
s a l  tö r té n ő  e lő á ll í tá s a k o r  k e le tk e z ő  „ v e sz te sé g “ az 
ö n tö d é k  eg y  m á s  c é lra  k ív á n t  h o m o k já t  b iz to s í th a t ja .  
E z e k u tá n  n e m  m a ra d  m á s  h á t r a ,  m in t  az  a láp h o m o k o - 
k a t  ú g y  m e g v á la sz ta n i,  h o g y  a z  o sz tá ly o z á s sa l, k e v e ré s ­
se l n y e r t  h o m o k fa j tá k  a r á n y a  az  ig é n y e k  a r á n y á v a l  
eg y ezzék . (A  H o m o k e lő k é sz ítő  V á l la la t  je len leg  is  3— 4 
féle b á n y a h o m o k o t do lgoz  fel, h o g y  a  v e sz te sé g m e n te s  
fe ld o lg o zás t b iz to s íts a .)  „ V e sz te sé g “  c s u p á n  a  4— 5 
m m -n é l n a g y o b b  k a v ic s  és a  0,06 m m -n é l k ise b b  szem cse 
s ez en fe lü l a  k im o s o tt  a g y a g ta r ta lo m .
H a  a z  o sz tá ly o z á s ra  l é te s í te t t  h o m o k ü z e m  a  v e s z ­
te sé g m e n te s  e lő k é sz íté s t b iz to s í ta n i  tu d ja ,  a k k o r  ig a z á n  
fe lesleges eg y  p r im it ív e b b  ü z e m e t lé te s íte n i ,  a m e ly ik  
c sak  v esz te ség g e l t u d n á  a  h o m o k o t e lő k é sz íte n i és b ű n  
v o ln a  a  m eg lév ő  ü z e m  k a p a c i tá s á t  k i  n e m  h a s z n á ln i.  
E g ész en  b iz o n y o s , h o g y  az  ú j ü z e m  is id ő v e l a r r a  k é n y ­
sz e rü ln e , h o g y  3— 4 féle  h o m o k o t h a s z n á ljo n  a  v esz te ség - 
m e n te s  fe lh a sz n á lá s  é rd e k é b e n . M e n n y iv e l v o ln a  h e ly e ­
s e b b  p l. a  d ió sd i v a g y  a  b ic sk e i h o m o k o t a  b a la to n -  
k ö rn y é k i ü z e m b e  s z á ll í ta n i  és a  k ész  h o m o k o t v issza  
B u d a p e s tre ,  m in t  a z t  a z o n n a l a  b u d a p e s t i  ü ze m b e  
sz á llíta n i?
A m i „A  te rv e z e t t  e lő k é sz ítő m ű  e lv i tö r z s f á já t“ 
ille ti , a z  e lő b b ie k e n  k ív ü l  m ég  v a n  n é h á n y  m eg jeg y e zn i 
v a ló n k , b á r  m eg  v a g y u n k  g y ő ző d v e , h o g y  a  m ű , m in t  
sz ü k ség te le n , eg y e lő re  ú g y  se m  v a ló su l m eg.
L eg e lő szö r is  a  60 000 to n n a  /é v  k a p a c i tá s ú  ü ze m  
n e m  2 5 /ó ra h o m o k  fe ld o lg o zásá t je le n ti,  m e r t  a  g y a k o r la t  
s z e r in t  v iz es  fe ld o lg o z á s ra  a  té li  h id e g e t is  s z á m ítá sb a  
v év e  le g fe lje b b  260 n a p  á ll re n d e lk e z é sre  és n e m  300. 
H a  p e d ig  c sa k  260 n a p o n  k e re s z tü l  le h e t te rm e ln i,
a k k o r  ó r á n k é n t  le g a lá b b  30 to n n a  k é s z te rm é k e t k e ll 
e lő á ll íta n i.  H a  a z  e lk e rü lh e te t le n  á l lá s id ő k e t és a  g y á r ­
t á s i  v esz te ség e t is  s z á m ítá s b a  v esszü k , a k k o r  az  ó rá n -  
k in t  fe la d a n d ó  h o m o k  m e n n y isé g e  le g a lá b b  35 to n n a  
len n e .
H a  e z t f ig y e lm e n  k ív ü l  is  h a g y n á n k , t e h á t  ig az  
v o ln a  az , h o g y  az  ó r á n k in t  fe la d a n d ó  h o m o k  m en n y isé g e  
25 to n n a , ' a k k o r  se m  v a ló sz ín ű , h o g y  a  fe ld o lg o zásh o z  
elégséges 50 m 3/ó ra  v íz m en n y iség . U g y a n is  h á ro m sz o ro s  
v ízze l n e m  le h e t a  h o m o k o t s z iv a t ty ú z á s s a l  b iz t o n sá g o san  
to v á b b íta n i .  M in d e ze k e t s z á m ítá s b a  v év e  m ég  25 to n n a /  
ó r a  h o m o k m e n n y isé g  fe ld o lg o zásáh o z  is  le g a lá b b  150—  
200 m :i v íz m e n n y isé g  szü k ség es, h a  m ég  a  h o m o k n a k  
a  v ib rá to ro n  v a ló  á tm o sá sá h o z  fe lh a sz n á lt  v íz  m e n n y i ­
ség érő l sem  fe le d k e z ü n k  el.
Á ra m c s a to rn á v a l  az  ö n tö d e i k ív á n a lm a k n a k  m e g ­
fe le lő  o sz tá ly o z á s t e l le h e t é rn i,  felesleges t e h á t  az  ü z e ­
m e t  m ég  z a g y s z iv a tty ú v a l  t á p lá l t  h id ro c ik lo n n a l is 
k o m p lik á ln i ,  k ü lö n ö se n  a k k o r ,  h a  n e m  v a g y u n k  m e g ­
g y ő ző d v e  a  s z iv a t ty ú  ü z e m b iz to s  és t a r tó s  m ű k ö d é sé rő l.
H a  m ég  a  z a g y sz iv a tty ú s -h id ro c ik lo n o s  m e g o ld á s t 
h e ly e sn e k  és jó n a k  is  fo g a d ju k  el, a k k o r  is  f ig y e lm en  
k ív ü l  h a g y ta  a  sze rző  a z t,  h o g y  a  h id ro c ik lo n b ó l k ik e rü lő  
v izes h o m o k  n e m  v ih e tő  s z á llító sz a la g g a l k é sz le th a lo m b a , 
m e r t  a  v iz es .h o m o k  a  sz á llító sz a la g  h e v e d e ré re  r á ta p a d  
és a  k é s z le th a lo m  sz é tfo ly ik , h a  a  s z é tfo ly á s t b e to n ­
f a la k k a l  m eg  n e m  a k a d á ly o z z u k . H a  p ed ig  e z t te ssz ü k , 
a k k o r  e l ju tu n k  a  h o m o k tá ro ló -v íz te le n ítő  b e to n k á d a k ­
h o z . I ly e n  b e to n k á d a k b a  a z tá n  a  h o m o k o t n e m  sz á llító - 
sz a la g g a l G élszerű v in n i, h a n e m  v ízze l le m e z c sa to rn á k o n  
k e re sz tü l .
Ig a z , h o g y  a  fe n tie k  a la p já n  rá is m e rh e tü n k  a  
H o m o k e lő k ész ítő  V á lla la t m o só -o sz tá ly o zó  ü zem ére , 
de  e z t a  szerző  is  m e g te h e tte  v o ln a  s a k k o r  m a g a  is 
tö b b  g y a k o r la t i  is m e re tte l  f o g h a to t t  v o ln a  m e g b ízá sa  
m e g v a ló s ítá s á h o z  és n e m  v é g z e t t  v o ln a  so k  fe lesleges 
m u n k á t.
Ö sszefo g la lv a  : V a n  eg y  H o m o k e lő k ész ítő  V á lla la t, 
a m e ly  a z  ö n tö d é k  m in d e n  ig é n y é t és sz ü k sé g le té t k i  
t u d ja  e lé g íte n i a  je len leg i ig é n y e k  m a jd n e m  h á r o m ­
szo ro sá ig . A z á l ta la  g y á r to t t  m o so t t-o s z tá ly o z o t t  h o m o k  
á r a  a z  ö n tö d é k  h o m o k sz ü k sé g le té n e k  n ö v ek e d ésév e l 
fo ly a m a to s a n  c sö k k e n h e t, fe lesleges v o ln a  t e h á t  e g y e ­
lő re  m á s  h o m o k e lő k ész ítő  m ü v e k e t  is  lé te s íte n i .
M ég c sak  a n n y i t ,  h o g y  eg y  o ly a n  la p b a n , m e ly  n e m  
c sak  a  h a z a i  s z a k e m b e re k , h a n e m  a  k ü lfö ld ie k  k ezéb e  is 
k e rü l,  n e m  v o ln a  s z a b a d  o ly a n  c ik k e t k ö zö ln i, a m e ly  
h e ly te le n  a d a to k a t  ta r t a lm a z  s m e ly  e n n e k  k ö v e tk e z té ­
b e n  a lk a lm a s  a r r a ,  h o g y  m e g tév e ssz e  a z  o lv a só k a t és 
e se tleg  eg y e s  sz e rv e k  v e z e tő it  is , a k ik  eg y  ú j ü zem  
lé te s íté s é t h iv a to t t a k  e lh a tá ro z n i.
Krassalkovics— Szekeres
T Ö M Ö S K Ö Z Y  J E N Ő
1886—1957
1957. IX . 14-én halt meg egyesületünk köz- 
megbecsülésben és közszeretetben álló legrégibb 
tagja, Tömösközy Jenő, old. vaskohómérnök.
1886. X I. 6 -án született a Békés megyei Körös- 
ladányban, 1904-ben végezte el középiskolai tanul­
mányait és két éves szünet után,^-1906—1909 
között elvégezte a Selmecbányái Bányászati és 
Erdészet i Főiskola vaskohómérnöki szakosztályát. 
Egy éves katonai szolgálatának letelte után, 1911- 
ben, ideiglenes havidíjas mérnök gyakornokként 
alkalmazták a diósgyőri Állami Vas- és Acél­
gyárban.
1912-ben tette* le az államvizsgát és nyert 
vaskohómérnöki oklevelet.
1913- ban segédmérnöknek nevezték ki a 
diósgyőri Állami Vas- és Acélgyár vas- és fém- 
öntödéjében.
1914- ben részt vett az első világháborúban, 
de láblövés és szívtágulás m iatt még 1914 no ­
vemberében elbocsátották a hadsereg köteléké­
ből, mint rokkantat. Leszerelése u tán 1918-ig a 
diósgyőri Anyagvizsgáló Intézet metallográfiái 
laboratóriumában dolgozott.
1918-ban kinevezték a vas- és fémöntöde és 
mintaasztalos műhely üzemvezető főmérnökévé 
és ebben a beosztásban működött 1927-ig.
1927-ben áthelyezték a budapesti Állami 
Gépgyár vas- és fémöntödéjébe a diósgyőri gyárt ­
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mányok öntésének bevezetésére. 1929-.ig igen 
eredményes és hasznos m unkát végzett ebben a 
minőségben, de különösen jó eredményt ért el 
az akkori fiatal öntödei műszakiak nevelése terén, 
dó néliányan egész életre szóló útra valót kap ­
tak  tőle.
1929-ben áthelyezték az Állami Vasgyárak 
Központi Igazgatóságának műszaki osztályára, 
ahol a szénbányák, nagyolvasztó, vas-, acél- és
fémöntödék, valam int a szabadalmi ügyek elő­
adója volt 1932-ig.
1932-ben nyugdíjazták s ezt követőleg 1936-ig 
üzemvezető főmérnök volt a Friedrich Siemens 
művek vasöntő- és hőtechnikai gyárában.
1936-ban m int gyárvezető főmérnök átvette 
a Magyar Radiátorgyár öntödéjének vezetését 
és azt 1942 végéig igen eredményesen vezette.
1943-ban kinevezték a Budavidéki Vasgyár 
RT. igazgatójává és ebben a minőségben annak
1946. jan. 16-án kinevezték a pilisszentivány 
és nagykovácsi szénbányák államosításának mi­
niszteri biztosává és a szénbányák államosításá­
nak befejezéséig, 1947. III . 15-ig, mint miniszteri 
biztos működött.
1947. III . 15-től 1951. május 14-ig, mint az 
öntödei ügyek előadója előbb a N IK  Meleg­
technikai osztályán, majd a Nehézipari Központ 
Techn. és Rác. osztályán, azután pedig a Nehéz­
ipari Minisztérium Gépipari Főosztályán és a 
Kohó- és Gépipari Minisztérium Öntödei osztályán 
dolgozott. 1950-ben jó m unkájáért miniszteri 
elismerésben részesült.
1951 májusban mint főkohászt a Vasöntöde 
és Gépgyárba helyezték át, ahonnan 1955 áprilisá ­
ban utolsó munkahelyére, a Kohászati Alapanyag 
Ellátó Vállalathoz került. 1953-ban — 67 éves 
korában — sztahanovista lett.
1957. február hóban, 71. évében, nyugdíjba 
vonult, de a jól megérdemelt pihenést csak igen 
tervezési, telepítési és felépítési m unkáit végezte. 
E munkája mellett az ugyanahhoz az érdekelt­
séghez tartozó nagykovácsi, nagytoronyai és 
viskei szénbányák gépészeti és műszaki ügyeit 
is intézte. A háborús események következtében 
1944-ben felszámolták a vállalatot és ezért 1945 
októberében áthelyezték a nagykovácsi bányához 
igazgatónak, amelynek ügyeit 1946-ig vezette, 
rövid ideig élvezhette, mert súlyos betegsége és 
halála azt lehetetlenné tette.
Egész élete példaadás a fiatalok számára. 
M egmutatta hogyan lehet valaki egy személyben 
határozott vezető és emberséges ember. Kiváló 
szakember volt és tudását nemcsak közvetlen 
beosztottjainak, hanem az egyesületi munka 
keretében is minél többeknek igyekezett átadni. 
Az egyesületnek 50 éven á t egyik legaktívabb 
tagja volt és az évek múlása ak tiv itását nemhogy 
csökkentette, hanem inkább növelte. Akik köz­
vetlenül élvezhették kiváló emberi tulajdonságait, 
azok mindig szeretettel és megbecsüléssel gondol­
nak rá !
Az Öntödei Szakosztály ezúton m ond Neked, 
Jenő B átyánk, utolsó
J ószerencsét !
\
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METAIIOCHEMIA
B U D A P E S T , X X II . ,  N A G Y T É T É N Y , G Y Á R  U. 2
T E R M É K E I N K :
K onverterréz, L ithopon
B ronztöm b K róm tim só
F in om íto tt ó lom  R ézgálic
Ó lom cső-, lem ez, ó lom áruk  V asgálic
H organyfeh ér Ó lom m ínium , ólom m ázag
B ariu m szu lfát (b lan cfixe) V asoxid sárga
C in kszu lfát V asoxid vörös
4
l LCYARÍmANYOK S za la g o k , lem ezek , h u za lo k , 
tó n  ö l sz e lv é n y ű  és id o m ru d a k , 
csö v ek  rézb ő l é s  r é z ö tv ö z e te k b ő l, n ik k e l é s  n ik k e lö tv ö z e te k b ő l,  
a lu m ín iu m b ó l é s  ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m b ó l.
A lu m ín iu m  fó lia  : sz ín es , m in tá z o tt ,  im p reg n á lt.
Ön t v é n y e k
K ö n n y ű fé m  h om o k  é s  k o k illa -ö n tv é n y e k , n y o m á so s  ö n tv é n y e k .  
Sárgaréz- é s  b r o n zö n tv é n y e k . — K e ttő s fé m  ó lom bronz csa p á g y a k .
i t o t i Ú X j M  h x U u U & j e f c  N a g y  v ez e tő k é p e ssé g ű  réz fé lg y á r tm á n y o k ,
, . k ü lö n leg es  n a g y sz ilá rd sá g ú  é s  jó  v ezető -
w J'irt k ép esség ű  b ro n zo k , th e rm o b im e ta llo k , k ü lö n leg es  k o n d en zá to rcsö -  
v e k , b o u r d o n csö v e k , k ü lö n le g es  id om ru d ak  a járm ű- és  ép ítőipai- 
részére, h íra d á stech n ik a i a n y a g o k  s tb .
A szakterület m űszaki kérdéseiben készségbe! fe lv ilá ­
gosítást nyújtunk . Tel.: 144— 600, 131 — í-60 21— 36 m.
Ára : 12,— Ft
LENIN K O H Á S Z A T I  MŰVEK  
MISKOLC—DIÓSGYŐR
KÉREG és e g y é b  HENGEREK
G Y Á R TÁ SÁ T V Á LLA LJU K
A KÖVETKEZŐ IPA R I FELHASZNÁLÁSOKRA:
acélhengerművek,  
g u m ig y á r a k ,
üveg -, a n yag -, m alom - , p a p ír ip a r i  üzemek részére
KÜLÖNBÖZŐ MINŐSÉGBEN :
ké tré tegű , k éreg , f é lkem én y  és enyhén kemény minőségben  
150 kg-iól 15,000 k g  darab  súlyáig
kívánságra előnagyolt vagy teljesen kész állapotban
Megkeresésre részletes, szakszerű felvilágosítást nyújt
LENIN KOHÁSZATI MŰVEK
D IÓ SG Y Ő R . TELEFON: M ISKOLC, 36-581
A M űszaki K önyvkiadó h ird etések et fe lv esz
az a lábbi d íjszabás szerint:
Egészoldalas hirdetés ára  ...........  1300,— F t
Féloldalas hirdetés ára .......................  650,— „
Negyedoldalas hirdetés ára ...............  325,— „
Apróhirdetés szavanként .....................  2 ,— ,,
Hirdetés s z ö v e g o ld a lo n  h a s á b o n k é n t,  milliméterenként 5,— F t
H IR D E S S E N  A
K O H Á S Z A T I  L A  P O  К  В A  IN
és  az
Ö N T Ö D É B E N
A hirdetések az alábbi címre küldendők :
MŰSZAKI KÖNYVKIADÓ,  BUDAPEST, V., BAJCSY-ZSILINSZKY UT 22 
ÉS MAGYAR HIRDETŐ VÁLLALAT, BUDAPEST, V., FELSZABADULÁS TÉR 1.
B e fiz e té se k e t az  M N B  44 c s e k k sz á m lá ra  k é r jü k
K O H Á S Z A T I  L A P O K
V III. évfolyam 11— 1 2 . szám 1957. nov.—dec.
Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A
Bázikus formázóanyagok az acélöntészetben
N Y I Z S N Y Á N S Z K Y  T I B O R
Основные формовочные материали в сталелитейном 
изводсте
Basichc Form stoffe in  der Stahlgiesserei 
B aste  m o u ld in g  m a te r ia ls  in  th e  s te e lîo u n d ry
1. Bevezetés
Az acélöntödékben elterjedten használt kvarc 
alapanyagú formázóhomokkal szemben a formázó- 
és öntőtechnikai követelmények egyre növeksze­
nek. E követelmények elsősorban nagyobb tűzálló ­
sági igényként jelentkeznek. A kvarc alapanyagú 
formázóanyagok felhasználási ha tárát lágyulás- 
pontjuk körül szabhatjuk meg. Ez tiszta kvarcnál 
ugyan 1710° C, de a kvarcalapanyagú formázó­
keverékben nem tiszta kvarcról van szó és már 
kisebb szennyeződés is jelentősen csökkenti lágyu­
láspontját. További lágyulási hőfokcsökkenést je ­
lentenek a kötőanyagként hozzákevert agyagféle­
ségek. Ezek figyelembevételével kvarc alapanyagú 
formáknál az öntési hőmérséklet felső határa leg­
feljebb 1550—1600° C-ra tehető (1. ábra).
Más természetű, káros igénybevételt jelent 
kvarcalapanyagú formák számára a nagy Mn- 
ötvözésű (pl. 14% Mn-tartalmú) acélöntvények 
gyártása. A formába öntött acél felületén képződő 
bázikus MnO, a formázóhomok Si02-ával nagy 
mennyiségű mangánszilikát salakot képez ( 2  MnO • 
Si02), amely az öntvény felületét erősen durvává 
teszi. Már 10— 15 mm falvastagságnál észlelhető 
e jelenség, mely a falvastagság növekedésével 
fokozódik. E jelenségek is szükségessé te tték  a 
fokozottabb fizika-kémiai körülményeknek jól 
ellenálló, az öntvények fokozott felületi minőségét
É rk e z e t t  1957. X . 11-én.
oki. kohómérnök (Diósgyőr, acélöntöde)
D K . 621.742.4
biztosító és könnyen letisztítható bázikus for­
mázókeverékek gyakorlati felhasználását.
1. ábra. S i0 2— A l2Os rendszer állapotábrája 
2 . Alapanyagok
A bázikus jellegű formázókeverékek előállítá­
sához magnezittégla-, krómmagnezittégla-hulladé- 
kot és krómércet használunk. A magnezit és 
krómmagnezittégla hulladékot acélgyártó kemen­
céink bontási hulladékából nyerjük. A krómércet 
pedig, a tűzálló ipar számára már csak korlátoltan 
felhasználható, finom szemcséjű, zsugorított mara ­
dékból.
a) Magnezit. A különböző lelőhelyű égetett 
magnezitféleségek kémiai összetételét az alábbi 
táblázat tartalm azza :
S z o v je tu n ió C seh sz lo v ák ia A u sz tr ia K ín a
SiÖ 2% ................................
A120 3% ..............................
^ e 2^3%  ...........................
C aO %  ................................
M O g %  ...............................
M n30 4%  ......... ................
Iz z ítá s i  v esz te ség  %  . . .
2,0 —  2,6
1.0 —  3,0
2.0 —  3,0 
1 ,70—  6,0
91 —  94
1,20—  4,88 
0 ,4  —  1,33 
5 ,33—  8,24 
1 ,63—  4,76 
83,59— 89,89 
0 ,70
0 ,22—  0,72
0 ,72—  4,25 
0 ,42—  1,23 
1 ,31—  8,52 
1,80—  2,74 
85 ,06— 96,28 
1,05
0 ,15—  2,30
1,87—  4,24 
0 ,10—  0,60 
5 ,0  —  5,70 
1 ,85—  3,32 
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A vasoxid tartalom  5—7%-ig nem káros a 
formázóanyagban. Si02-tartalom bizonyos mér­
tékben előnyös a nyers magnezitben vasoxid és 
timföld jelenlétében, zsugorodást elősegítő tu la j ­
donsága m iatt. A formázóanyagban megengedhető 
mennyisége azonban legfeljebb 3—5% lehet, 
ugyanis a 96—97% MgO 2400° C-t meghaladó 
tűzállóságát a S i0 2 jelentősen csökkenti. Hazai 
szempontból a szlovákiai és osztrák magnezitek 
érdemelnek figyelmet. CaO ; A12 0 3 ; Cr2 0 3 ta rta l ­
muk a kis mennyiségi határok között általában
elhanyagolható (2 . ábra). MnO tartalm uk a vas- 
oxidhoz hasonló tulajdonsága és amúgy is csekély 
mennyisége következtében nem káros.
A zsugorított MgO fizikai tulajdonságai Letört 
szerint :
Kristályrendszere . . .  =  köbös
Faj súlya természetes. =  3.677 g/cm 3
mesterséges. =  3.466—3.636 g/cm 3 
a m o r f ........=  2.74—3.58 g/em:l
M olekulasúlya..........= 4 0
Olvadáspontja ........=  2800 C°
Hőtágulása ........... . =  1 2 . 6  • l t r 6 (0 C°-tól
1350 C°-ig)
Fajhő ....................... =  0.244 ( 0  C°-tól 1 0 0
C°-ig)
Hővezetőképesség . .  =  1.62 Kcal (m/h) C°
Nagy tűzállósága és a folyékony acéllal szem­
ben tanúsíto tt kémiai ellenállása következtében 
igen alkalmas formázási célokra. Viszonylag nagy 
faj súlya és hőfokváltozással szemben tanúsíto tt kis 
ellenállása sem jelent formázási és öntéstechnikai 
hátrányt.
b) Krómmagnezit. A krómmagnezit és magne­
zitkróm téglahulladék formázóanyagként való fel­
dolgozását az alanti tulajdonságai biztosítják :
Vegyi összetétele Krómmagnezit, Magnezitkróm
S i0 2 % ......... 4 — 8 4 — 6
Al2 0 3 + T i0 2% 7 — 12 3 —6
Fe2 0 3 % . . . .  10 — 15 8  — 10
CaO % ........ 0,5— 2 , 0  1 — 2
MgO % ........  38 —42 64 — 6 8
Cr2 0 3 % . . .  . 23 —30 1 1  — 14
Tűzállóság . . 1920 C° 1920 C°
Fajsúly g/cm 3 3,9 3,6— 3,7
c) Krómérc. A tűzállótégla gyártás 0 ,2 —0,3 
mm szemnagyságban használja fel. Ennél kisebb 
szemcseosztályait használjuk fel formázókeverékek 
készítéséhez, kisebb %-ban zúzatlan darabos 
к rómérctörmelékkel.
Ez utóbbi célra az alábbi vegyi és fizikai 
tulajdonságú krómércet használjuk :
Vegyi összetétel :
Cr2 0 3 % ..................................... 30—48
FeO +  Fe,0., % .......................  11—28
A12 0 3 % ........' ...............................  5— 18
MgO % ........................    1 0 — 2 0
Si0 2 .............................................  2—15
Fizikai tulajdonságai Letört és Salmangszerint:
K ristályrendszere...................  köbös
Keménysége Mohs szerint . . . 5,5
Fajsúlya : gr/cm 3 ...................  4,5
Olvadáspontja : kb ................  2180 C°
Hőtágulása =  800 C°-on . . . .  85 • 1 0 “ 7
1 0 0 0  C°-on . . . .  81 • 1 0 “ 7
I l ő v e z e tő k é p e s s é g e  k e a l ( m /h )  C ° 1 0 0 0  C ° -o n
1 , 6 .
Vegyileg közömbös, tűzállóságát Si0 2  tartalm a 
csökkenti.
Vasoxidul-tartalma hevítés hatására térfogat- 
növekedéssel járó Fe2 0 3-dá oxidálódik. E jelenség 
okozza, hogy a krómérc alapanyagú forma az 
öntvényről leválik.
CaC03 tartalm ú krómérc, az öntés a la tti heves 
gázkiválás m iatt formázóanyagként nem használ­
ható. Már 630 C°-on 1 0 %-os térfogatnövekedéssel 
bomlik, s fellazítja a forma anyagát.
3 .  A  f o r m á z ó  a l a p a n y a g o k  e l ő k é s z í t é s e
Őrlés, szitálás
A bontási magnezit, krómmagnezit, ill. mag- 
nezitkróm-tégla törmelékről kiválogatás alkalmá­
val gondosan letisztíttatjuk a salak és egyéb 
tapadványokat az erősen megtámadott, infiltrált 
végeket, és egy e célra berendezett előkészítő­
műben aprítjuk.
A zúzó- és őrlőberendezés egy IV. jelű pofás- 
törőből áll, átlagos teljesítménye 4— 6  m 3 /óra, 
mely a tégla törmeléket 30—40 mm szemnagyságú 
zúzalékká aprítja. A zúzalék közvetlenül a finom 
őrlő berendezésbe, Petz kalapácsos őrlőgépbe sur­
ran, ebből pedig 0—1,5 mm szemnagyságban egy 
kanalas felvonóba. A kanalas felvonó egy VKz 
1 0 0 / 2 0 0  típusú vibrátort táplál, mely a 0 — 0 , 8  mm 
szemnagyságú őrleményt a tárolóbunkerbe továb ­
bítja, a 0 , 8  mm-nél nagyobb szemnagyságú őrle­
2. ábra . S zen n yezők  hatása  az M gO  o lva d á sp o n tjá ra
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ményrészt pedig vissza a kalapácsos Petz-őrlő- 
gépbe. A 0 , 8  mm fölötti szemnagyságú krómérc 
őrlése hasonlóan történik, ezt külön tároljuk a 
magnezit és krómmagnezit, illetve magnezitkróm 
őrleménytől.
A formázó alapanyagul felhasználandó króm ­
érc portartalm ára (0,06 mm alatti szemcseméretek) 
különös figyelemmel kell lennünk, mert a formázó­
anyag gázátbocsátását károsan csökkenti.
A keverék készítése
A keverést Koller-keverőben végezzük a kö­






melasz ...................  3—4 súly %
b e n to n it .......................  1—2,5 súly %
Keverési idő 6 — 8  perc.
A keverékből készített próbatestek az alábbi 
tulaj donsfgúak legyenek :
Gázátbocsátás nyer­
sen .......................  80— 2 0 0  cm 3 cm 2 perc
Nyers nyomószilárd­
ság .......................  400— 600 g/cm 2
Nyíró szilárdság szá- 
‘r í t v a .....................  3000—7500 g/cm 2
A kívánt gázátbocsátóképesség 0 , 2  mm átla ­
gos szemcsenagyságú őrleménnyel biztosítható. 
A kis gázátbocsátású, finom szemcséjű (0 , 2  a latti 
átlagos szemnagyság) keveréket magok készítésére 
használjuk a penetráció megelőzésére, még pedig 
annál kisebb gázátbocsátási értékűt, minél véko­
nyabb magot vesz körül a vastag acéltömeg.
A gázátbocsátóképesség igen nagy igénybe­
vételű vékony magok esetén 30—50 cm 3 cm 2 perc ­
re csökkenthető.
Nyers fogazású nagyméretű fogaskerékhez, 
nyílfogazású pörgőkerekekhez tehát a fogakat ki­
képző magrészeket igen finom szemcséjű, 30—40 
cm 3 cm 2 perc gázátbocsátású formázókeverékből 
kell készíteni.
4. A form ázókeverék kötése
A formázókeverék kötésére melaszt haszná­
lunk.
A melasz cukortartalm a 35 —40 %
fa jsú ly a ........ 1,3— 1,5 g/cm 3
A bázikus formázóanyag kötésére kívánatos 
lenne kizárólag csak melaszos, illetve Al2 0 ;r és 
Si02-tartalommentes kötőanyagot használni, 
azonban a formák és magok magasabb hőfokon 
történő szárítási követelménye m iatt a száraz 
szilárdsági követelmények biztosítására bentonitot 
is kell adagolnunk. A melasz ugyanis 350—380 C° 
fölött szárítási hőmérsékletnél elég. Felhasználása­
kor különös tekintettel kell lenni erjedésére. Meleg 
helyen való tárolása erjedéssel jár, ez esetben már 
nem használható bentonittal sem.
A bentonit 1—2,5 súly %-ban való adagolásá­
val nyers állapotban szilárdság javulást is elérünk, 
aminek a nyers formák és magok élesen kiálló
részek kiképzésekor, a bázikus formázóanyag nagy 
faj súlyát tekintve, nagy jelentősége van. A meg­
ado tt súly %-ban adagolt mennyiség sem az önt­
vényfelületen, sem a formában semmiféle hibát 
nem okoz.
A bázikus formázó alapanyagok, hazai elő­
fordulás hiányában külföldi eredetűek, a króm ­
magnezit és magnezit ausztriai, illetve csehszlová­
kiai, míg a krómérc albániai. Formázóanyagként 
felhasználásuk nem lehet kizárólagos, m ert a már 
a hulladékként fellelhető hazai mennyiség sem 
fedezné jelenlegi szükségletünket. Em iatt, de 
nagyobb faj súlyára való tekintettel is tulajdon ­
képpen csak formázókéregként használjuk. A min ­
tá t  nagyságrendjének megfelelően 20—80 mm 
vastagságban döngöljük körül bázikus formázó­
anyaggal, míg töltőhomokként a kvarc alapanyagú 
formáknál is használt homokot használjuk. Ez 
a bázikus anyagú formakéreg 50—100 mm öntvény 
falvastagság esetén is kiváló sima öntvényfelületet 
biztosít.
A folyékony acéllal erősen körülvett kisebb 
méretű magokat tisztán bázikus formázóanyagból 
készítjük, kis gázátbocsátású, finom szemcsézetű 
keverékből. Nagyobb terjedelmű vaskos magok 
esetén (pl. hengerművi gurítok), a mag közepén 
a gázok elvezetését elősegítő porózus koksz-salak 
réteg használható töltőhomokkal, azonban ilyen 
esetben különös gond fordítandó a mag anyagának 
kis gázátvezetésű keverékből való készítésére és a 
magfelület tökéletes kidolgozására. Egyes esetben 
a kvarc alapanyagú belső töltőréteg a kokszból 
kiképzett gázeivezető csatorna kiküszöbölésére 
célszerű. A levegő és gázelvezető csatornákat a 
mag döngölése közben e célra szolgáló m inta ­
részekkel célszerű kialakítani, pl. beömlőmintá ­
val.
A formákat és magokat általában közepes 
keménységűvé kell döngölni (50—80 egység). Puha 
döngölés esetén ugyanis a penetráció lehetőségét 
adjuk meg, mely a fémoszlop-nyomástól és a for-
3. ábra. Acélöntésü henger kidolgozás előtt. Öntvénysúly 
kb. 15000 kg
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mázóanyag szemcsenagyságától, pórus méreteitől 
függ elsősorban, de rontja továbbá az öntvény 
alakhűségét is. A túl kemény döngölés következ­
ménye viszont — különösen hosszabb ideig készülő 
formáknál — a minta használhatatlanná válása.
A bázikus formázóanyagokból készült formák 
formakészítési sajátossága, hogy a forma felületé ­
nek kidolgozása nagyobb gondosságot kíván, mint, 
más pl. kvarcalapanyagú formáké. A forma felüle­
té t minta-kiemelés után bőven be kell fúvatni víz ­
zel és a befúvott formafelületet az erre legalkal­
masabb kézi simítószerszámmal teljesen simára 
kell kidolgozni.
A 3. á b ra  a  form afelü let kidolgozása e lő tti 
á llap o tb an  m u ta tja  egy C-acél henger fél-form a 
üregét.
A 4. ábra jól kidolgozott forma felső részét 
ábrázolja, szárításra kész állapotban.
5. ábra. Fogaskerék, szárított forma alsójfjele
4. ábra. Acélöntvény formafél, kidolgozva
5. Bevonó anyagok
Amint a formák és magok kikészítésénél emlí­
te ttük , külön bevonó anyagot általában nem 
használunk. A nedvesen, jól kidolgozott forma­
felület ugyanis teljesen szép sima öntvényfelületet 
eredményez. Átlagos durvább szemcseösszetételű 
kéverék esetében (0,3 mm fölött) azonban a leg­
utóbbi kísérleteink alapján, főként ha ez nagy 
fémoszlop-nyomással jár együtt (1500 mm felett)\ 
célszerű 0,06 mm-en aluli szemcseösszetételű mag­
nezit- vagy krómérclisztből készített bevonó­
anyagot használni.
A magnezit vagy krómércliszt, nagy fajsúlya 
folytán, oldatokban általában gyorsan leülepszik, 
azért kötőanyagként jól kocsonyásodó bentonitot 
kell alkalmazni, ami a szemcsék lebegését az oldat­
ban jobban biztosítja.
A bevonó anyag :
5— 6 % bentonitból 
5% melaszból készül 
a szükséges víz adagolásával.
A gondosan feldolgozott bevonat szárítás 
után, de öntés közben is megrepedezhet, s a fém­
behatolást ezzel elősegíti. Ezért a bevonatok fel­
vétele fokozott gondosságot kíván. Szárítás után
az ilyen felületi hibákat gondosan ki kell javítani, 
s a jav íto tt részeket újból szárítani. Vastag bevo­
natot mindenképpen kerülni kell, mert % szárítás 
során fokozódik a repedékenysége.
Szárítás után az esetleg sérült formarészek 
javíthatók. A sérült formarészt bentonitos mela- 
szos vízzel kell bekenni és erre nyers formázó 
keverékből kell kiképezni a sérült rész alakját. 
Teljes kidolgozása u tán újból kell szárítani. A for­
mák és magok sérülését azonban célszerű meg­
előzni.
6. Bázikus torm ák és m agok szárítása
Bázikus anyagú formák esetén a sima felületű 
öntvények elérése céljából fontos szerepe van a 
formák és magok szárításának. A szárítási hőmér­
séklet magasabb, mint a kvarc alapanyagú for­
mákhoz. A ráégés elkerülését magasabbfokú ma­
goknál nagyságrendjük szerint 2 — 1 0  órán át 
400—500 C° között, formák esetén 8 — 1 2  órán át 
480—600 C° között végzett szárítással biztosít­
hatjuk.
Az 5. és'6 . ábrákon 550 C°-on szárított" fogas­
kerék öntvény alsó .— és felső formarészét lá tha t ­
juk.
6. ábra. Fogaskerék, szárított forma felső része
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7. Bázikus formába önthető fém mennyisége
Az acélöntvény-gyártás területén a bázikus 
anyagból készült formák felhasználási területét 
ennek gazdaságossága szabja meg. Kvarc alap ­
anyagú homokkal szembeni ártöbbletét elsősorban 
az öntvények tisztítási költségeiben mutatkozó 
megtakarítással kell fedezni. Jóllehet 100—500 kg
7. á b ra . G é p a la p k e r e t ,  kb . 25  0 0 0  k g  s ú ly ú .  F e lső  
b e ö m lő re n d sze r
darabsúlyú öntvények gyártását is gazdaságosan 
lehet e módszerrel biztosítani, azonban technoló­
giai és gazdaságossági szempontból legkedvezőbb 
felhasználása a nagyméretű 2 0 0 0  kg, db, súly 
feletti acélöntvények gyártása területen található, 
gyakorlatunk szerint 50 t-ig, de valószínűleg még 
ezen felül is.
8 . á b ra . H a r a n g ö n tv é n y ,  kb . 7 4 0 0  k g  s ú ly ú .  F e lső  
b e ö m lő re n d sze r
A bázikus formában gyárto tt öntvények 
tisztítási ideje nem egy esetben harmadára, negye­
dére csökken a kvarcanyagú formázókeverékben 
előállított öntvények tisztításával szemben. Jelleg­
zetessége, hogy a formázóanyag lapok alakjában 
válik le az öntvényről. A forma összesült kérge 
pedig apróbb pikkelyek alakjában válik le, mely 
a la tt tiszta öntvényfelületet nyerünk (9. ábra). 
Hasonló tiszta, sima felületet eredményez ez a 
formázóanyag nagyméretű tömör acélrétegeknél 
magas öntésű hőmérséklet esetén is.
Egyaránt eredményesen használható a bá ­
zikus formázó eljárás ötvözetlen és ötvözött acél­
öntvények gyártásához. Fizikai-kémiai ellenállása 
más előnnyel is jár, ugyanis jobban ellenáll a 
formába ömlő acélnak, miáltal csaknem kizárja az 
ún. felrágás veszélyét. További következménye 
ennek, hogy lehetővé teszi az acél felülről való
bevezetését, felső beömlőrendszerek használatát, 
a zuhanó öntést még nagyobb daraboknál is.
A 7. és 8 . ábrákon ilyen öntéstechnikai meg­
oldást látunk.
Hátrányos azonban a bázikus formázóanyag 
nagyobb fajsúlya, m iért is a kiálló formarészeket 
erősebb merevítéssel, homoktartó horgokkal kell 
kiképezni.
A magasabb hőfokú szárítás költsége, továbbá 
a még meg nem oldott regenerálás szintén hátrányt 
jeleni.
9 . á b ra . G r - W  ö tv ö zé sű  p i lg e r -  h e n g e r , kb . 1 6 0 0  k g  
s ú ly ú
Nem róható a bázikus formázás rovására 
azonban, hogy nagyobb szilárdsága következtében 
a zsugorodást jobban gátolja, m int a kvarc alap ­
anyagú formák, m ert a zsugorodást elősegítő 
öntészeti módszerekkel (bordák, üregezések) elke­
rülhetjük az ebből eredő hibajelenségeket.
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A Silex típusú hőfejlesztőauyag egyes gyakorlati kérdései*
S Z Y G É Z A  oki. kohómérnök (Acélöntő és Csőgyár)
DK: 621.742.45.621.746.46
в
Некоторые производственные вопросы экзотермичес­
кого материала „ S ile x “
Einige praktische Fragen bei der Verwendung des 
wärmeabgebenden M aterials, Marke „Silex,,
Some practical questions by using the exotherm ic ma­
terial, type „Silex“
Az öntészetben, így elsősorban az acélönt­
vények gyártásánál, a kedvezőtlen kihozatal javí ­
tása érdekében egyre jobban elterjednek az ún. 
exotermikus táp  fejek. Ez az eljárás az A1 égésekor 
keletkező nagy mennyiségű hőt hasznosítja. A fel­
öntések hőmérséklete, ill. a megdermedés folya­
m ata olyan értelemben változik meg, hogy a fel- 
öntések legyenek a legkésőbben megdermedő önt­
vényrészek.
1 A fel öntésekkel hőt célszerű ún. bélésmagok­
kal közölni. Ezek olyan összetételűek, hogy kellő 
időben előre meghatározott hőmennyiséget fej­
lesztenek* és annak egy részét átadják bélésmagban 
lévő folyékony acélnak.
Az aluminótermikus reakció alapegyenlete :
2A1 +  3 /2 .0 2 A1,03 +  Q.
A Q értéke Visnyovszky (1 ) szerint 393 0 0 0  +  
+  400 kg-kal s . így 1 kg Al-ra vonatkoztatva 
7280 kg-kal/kg A1 felszabaduló hőmennyiség ke­
letkezik .
Az oxigént célszerűen vasoxiddal biztosít­
hatjuk, s ebben az esetben az A1 oxidációja tú l ­
nyomórészt független a levegő jelenlététől.
90 S0 70 60 50 40 30 20 10 Fe 
l. ábra
Az exotermikus bélésmagok használhatóságá­
nak alapja olyan olcsó Al-por előállítása, mely 
megfelelő szemcsenagyságú és kismértékben szeny- 
nyezett Al2 0 3 -mal. A N2 atmoszférákban fúvott 
Al-ból származó por minőségileg kifogástalan, de 
olyan drága, hogy még a reakció lefolyásához 
szükséges minimális mennyiséggel sem gazdaságos
* E g y e s ü le tü n k b e n  1957. V II . 25-én  e lh a n g z o tt  
e lő ad ás.
az eljárás. A Silex hőtfejlesztő anyag lényegében 
egy újszerűén előállított Al-port tartalm az, az 
eddig ismert áraknál lényegesen olcsóbb hőfej­
lesztő anyagok készítését teszi lehetővé. így  az 
exotermikus béléámagok alkalmazása révén jelent­
kező többletköltségeket a folyékony acélnál meg­
takaríto tt nyereség fedezi.
Az Al-рог előállítása a Silex hőtfejlesztő 
anyagoknál az Al-nak vassal való ötvözésével, 
majd azt követő gépi aprításával, őrlésével tö r ­
ténik.
Az Fe az Al-al az 1. ábrában látható ötvözet­
sorozatot alkotja. A kétalkotós diagramban az 
A1 az Fe-vel több vegyületet alkot, ezek közül az 
hasznosítható legjobban, melynek a legnagyobb 
A1 tartalm a van. Ez az ábrában ,,a”-val jelölt 
vegyületnél következik be, ahol is a Fe Al3 össze­
tételnek megfelelő vegyület önálló fázisként je ­
lentkezik. Ennek az összetételnek az A1 tartalm a
3 x  27-100  8 1 X 1 0 0  _  '
— — 59,1 /о,
56 +  3 x 2 7  137
Fe tartalm a 40,9%. Ez az elméleti összetételnek 
megfelelő ötvözet rendkívül rideg és közönséges 
kalapács- vagy golyós-malmokban könnyen porit- 
ható. Az Al-ra jellemző felületi oxidhártya elma­
rad, ezért észrevehetően nem csökken az A1 reak ­
cióképessége. Az Fe-Al ötvözetet tömbalakra önt­
jük, majd aprítás és őrlés után az alábbi szemcse­
nagyságú őrleményt kapjuk :
0 , 6  mm fe le t t .........................  2 — 2 %
0,3—0,6 mm fe le tt.................  8 — 3%
0,2—0,3 mm ,, .................  15— 5%
0,1—0,2 mm ........................... 15—15%
0,06—0,1 mm „   20—25%
0,06 mm a la t t .........................  40—50%
’Általában 0,2 mm alatt 75—90%, míg 0,1 mm 
alatt 60—75%-nyi mennyiségű finom alkotót ta r ­
talm azhatnak az őrlemények. Az így elért őrlési 
finomság elegendő, nem szükséges ennél finomabb 
őrleményekre törekedni, sőt célszerű a durvább 
alkotóknál a felső h a tá rt előírni a finomabb frak ­
ciók kárára.
A Silex hőtleadó anyag jellegzetessége tehát 
az elméleti összetételtől eltérő, az őrölhetőség 
határáig csökkentett Fe tartalom  (kb. 30—35% 
Fe). Az Fe ötvözése azzal az előnnyel jár, hogy az 
A1 egyes jellemző tulajdonságai megváltoznak. 
Ilyen szempontból különös figyelmet érdemel a 
felületi oxidhártya képződése ; ez az A1 egyik 
jellegzetes tulajdonsága. Az Fe-Al3 összetételű 
fémes vegyületben az alumíniumon a felületi oxid ­
hártya keletkezés minden bizonnyal kisebb, mint 
a fémállapotú alumíniumon.
Ezt mérésekkel nem határoztuk meg, kísér­
letileg azonban kim utattuk, hogy azonos fel­
tételek mellett a Silex hőtfejlesztő anyagok eseté ­
ben a gyújtás bekövetkezéséhez szükséges mini­
mális A1 mennyiség kb. 2 0 %-kal kisebb, mint
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egyéb A1 tartalm ú hőtfejlesztő anyagoknál. A hő ­
leadó anyag átlagos, leginkább használt össze­
tétele elméleti meggondolás és tapasztalati ered­
mények alapján 30% Fe-Al por, 55% őrölt reve 
és 15% 40—55 finomságú öntödei homok.
A reve használata a gyújtás időzítése szem­
pontjából kedvezőtlenebb, mint Fe2 0 3 összetételű 
vasoxid, mégis a revét választottuk oxigént leadó 
anyagnak. Ennek oka, hogy a reve rendkívül 
olcsó, könnyű a feldolgozása. A hasonló olcsó 
árban beszerezhető ferrioxidok közül elsősorban 
a timföldgyári vörösiszap jöhetne számításba. 
Ennek a kellemetlen tulajdonsága, hogy a külön­
böző szennyezések, elsősorban a lúgmaradványok 
m iatt igen nagy, émelygő szagú sűrű füst kelet­
kezik. A füst mennyiség már 1—2 mag szárítása ­
kor oly nagy, hogy a műhely levegőterét teljesen 
betölti. Ezért a vörösiszap előkészítés nélkül nem 
használható fel. Az előkészítés pl. mosás, viszont 
olyan költségtöbbletet jelent, ami az exotermikus 
bélésmagok alkalmazásának gazdaságosságát már 
meghaladja. Gazdaságossági okok m iatt nem hasz­
nálunk Fe2 0 3 összetételű vasércet sem oxigént 
leadó anyagként, miután ennek az előkészítése is 
igen költséges. Érdekességként meg lehet emlí­
teni, hogy a Kelet-Németországban a közelmúlt­
ban k inn tjárt öntödei küldöttségünk Dessauból 
hozott egy exotermikus anyagmintát. Az o tt hasz­
nált hőtleadó anyagba az oxigént ugyancsak reve 
közvetítésével viszik be.
A megadott összetétel alapján a keletkezett 
hőmennyiséget az alábbiak szerint számíthatjuk 
ki. A hőfejlesztő reakció az A1 oxidációja, míg 
hőfogyasztó reakció a reve (FeO) redukciója és az 
Fe-Al3 bomláshője.
30% Fe-Al ötv. (65% Al) =  0Д95 kg Al-t 
jelent/kg keverék.
0,195 kg Al oxidációjakor felszabaduló hő ­
mennyiség : 0,195x7280 =  1420 kg-kal.
55% FeO redukció jának  hőigénye a  F e  +  
+  1/2 0 2 -» FeO +  64 5000 kg-kal egyenlet alap ­
ján 1 kg FeO vonatkoztatva 895 kg-kal. így  0,55 
kg FeO felbontásához 0,55.895 =  493 kg-kal szük­
séges.
30% Fe-Al3 felbontásának hőszükséglete a 
Fe -f 3A1 FeÁl3 +  27 0 0 0  kg-kal egyenlet alap ­
ján 1 kg-ra vonatkoztatva 197 kg-kal-t jelent. 
A keverékben lévő 0,30 kg Fe-Al3 felbontásához 
59 kg-kal hőmennyiség szükséges.
A hőegyenleg tehát :
hőbevétel Al oxidációjából.........  1420 kg-kal
hőkiadás FeO felbontásához . . . .  493 ,,
hőkiadás Fe-Al3 felbontásáhozt. .  59 „
A felszabaduló hőmennyidég 8 6 8  kg-kal/kg 
keverék. Számításainkban a revét FeO összetételű 
vasoxidnak tekintettük a számítások egyszerű­
sítése végett.
A keletkezett 8 6 8  kcal hőmennyiség egy része 
a felöntésben elhelyezett hőtadó bélésmagban 
lévő acélnak adódik át, míg másik része különböző 
hőveszteségek m iatt nem hasznosítható. A hatás ­
fok megállapítása a felöntésben lévő folyékony 
acél felmelegítéséhez felhasznált hőmennyiség és
az összes keletkezett hőmennyiség viszonyát je ­
lenti. Általában 1 kg hőtleadó anyag 4,5 kg folyé­
kony acélt fogad be, s így a 8 6 8  kg-kal hőmennyi­
séget ezzel közli. Ha a folyékony acél hőmérséklet 
emelkedését 150 C°-nak tekintjük, 4,5 kg folyé­
kony acél által e célra felhasznált hőmennyiség
q  =  0,12.4,5.150 =  81 kg-kal.
A hatásfok ezek szerint :
81
----- X100 =  9,4%.
868
Ebből a számításból látható, hogy a hőki­
használás igen rossz, mivel kb. 1 0 %-os haszno­
sítás mellett 90%-os hőveszteség jelentkezik. Mi­
u tán a veszteség egy része a felöntés felső síkján 
sugárzási veszteség formájában keletkezik, cél­
szerű az öntés befejeztével a felöntést védőtakaró ­





exotermikus por, vagy valamilyen másfajta hőt­
fejlesztő, ill. hőszigetelő anyag. Az utóbbi még 
száraz öntödei homok is lehet, miután az rossz 
hővezetőképessége m iatt a felöntésben lévő hő ­
mennyiség jobb kihasználását elősegíti. Kívánatos 
valamilyen fedőréteg alkalmazása, hiszen az acél 
öntési hőmérsékletén a hősugárzás által elvesztett 
hőmennyiséggel 1,4 szerese veszik el, ha az acél 
hőmérséklete 100—150 C°-kal növekszik.
E z igen te tem es hőveszteség. A lassúbb gyúj­
tási sebességű anyagnál ez a veszteség korlátozott 
mértékben áll fenn, m ert annak gyújtási ideje 
5—8’ s így a felöntésben lévő folyékony acél 
felületén már hártya keletkezett, ami a hőveszte ­
séget amúgy is korlátozza.
A felöntés-szükséglet megállapítása az exo­
termikus magok használatakor az öntvény jel­
legzetességének figyelembevételével történik. Az 
öntvény fogalma alá tartozik jelen esetben az 
egész öntvény, vagy pedig annak egy szigorúan 
elhatárolható része. Az egyes öntvényrészek exo­
termikus felöntés szükséglete az öntvényrész re ­
dukált falvastagságának a függvénye.
A 2 . ábrában felhozott két példán azonos 
súlyú öntvényeket látunk különböző redukált
falvastagságokkal Vr =
F
A hengeres test Vr
értéke 0,712, a körgyűrűé viszont 0,498. így  a 
két öntvényt azonos súlyuk ellenére másként 
kell elbírálnunk á felöntés szükséglet szempontjá­
ból.
A karbonacélöntvényeknél a felöntés szük­
séglet közönséges öntési technológia esetén a tér- 
fogatos zsugorodás 6 — 1 0 -szerese. Az acél tér-
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fogatos zsugorodása, 2 %-os lineáris zsugorodást 
számolva 2 3 =  8 %. Ideális esetben a felöntés 
szükséglet a folyékony acéllal kitö ltö tt formatér­
fogat 8 %-a volna a hibamentes öntvénygyártás 
feltételeként, mert az öntvény és a felöntés azonos 
hűtőközegben (homok) dermed meg, a hőfok- 
gradiens iránya (a feíöntés gyorsabban hűlhet, 
mint az öntvény) az öntvényből a felöntés felé 
tolódik el. Ez utóbbit a felöntéseknek meleg acél­
lal történő utántöltése ugyan csökkenti, sőt meg 
is fordíthatja, de gyakran nem jelent lényeges 
változást. Az exotermikus tápfejek lényege ép­
pen az, hogy a hőfokgradiens irányát megvál­
tozta tja  és a felöntés hőmérsékletét mesterségesen 
1 0 0 — 2 0 0  C°-al növeli az öntvény hőmérséklettel 
szemben. így  a felöntés tovább marad folyékony 
állapotban, mint a hozzátartozó öntvényrész s 
ennek eredményeképen a felöntést csökkenteni 
lehet kisebb-nagyobb mértékben. Exotermikus 
tápfejeknél a redukált falvastagság ismeretében 
a felöntés szükséglét a 6 — 1 0  szeres biztonság 
helyett 2—5 szeresre csökkenthető. A kisebb 
biztonság a kisebb redukált falvastagságú önt­
vényre vagy öntvényrészre vonatkozik, a másik 
pedig a nagyobbra. Kétszeres biztonsággal a 
Vr — 0,35—0,50 között lehet számolni, míg az 
ennél nagyobbaknál a biztonságot az arányosan 
nagyobb értékekben kell megválasztani. A fel­
hozott ábránál a Vr =  0,712 hengernél 5 bizton ­
sággal számolva 500 X 0,08 X  5 =  200 kg felöntés- 
szükségletet kapunk, míg az azonos súlyú, de 
0,498 redukált falvastagságú öntvénynél 2 biz ­
tonsággal számolva a felöntés szükséglet 500 X 
X  0,08 X 2 =  80 kg lesz. így  a beömlő nélkül szá­
m íto tt összes folyékony acél szükséglet az egyik 
esetben 500 +  200 =  700 kg, a másik esetben 
500 -f- 80 =  580 kg. A kihozatali százalék 71,3% 
Ш. 8 6 ,2 %. Exotermikus tápfej nélkül a henger­
nél 1 0 -szeres, a másiknál 6 -szoros biztonsággal 
számolva 900 kg Ш. 680 kg összes folyékony acél 
szükségletet kapunk, ami 56,6% ill. 73,6%-os 
kihozatalt jelent.
S ta tisz tik a i a d a to k  a lap ján  1 kg hő tleadó  
anyag  4,5 kg  folyékony acélt fogad be s ennek 
ismeretében kiszámítható a szükséges hőtleadó 
anyagmennyiség. Fenti példák alapján a Vr =  
=  0,712 henger esetén a hőtleadó anyagszükséglet
200 kg felöntéshez =  44,5 kg a Vr =  0,498
4,5
80
esetén pedig — =  17,8 kg hőtleadó anyag.
4,5
A várható folyékony acél megtakarítás 5 kg f. 
acél/kg hőtleadó anyag átlagérték alapján egyik 
esetben 44,5 X  5 =  222 kg, a másik esetben pedig 
17,8x5 =  89 kg-t tesz ki.




500 +  200
71,3%,
500-100
86 , 2 % ,
míg exotermikus nélkül 
500-100




500 +  80 +  89
A statisztikai adatok alapján végzett számítás 
eredménye eléggé megegyezik az előbbiekben 
más módon végzett számítással (54,2/56,5% ill. 
72,8/73,6%). A számítás menete tehát :
öntvény vagy öntvényrósz súlya : A kg 
biztonság Vr =  0,50 felett 3 -4 
biztonság Vr Qst 0,50 a la tt 2 —3
exotermikus felöntés szükséglet :






várható folyékony acél megtak.: 
D =  (7x5 kg.
Tájékoztatásképen közlünk egypár adatot az
exotermikus technológia alkalmazásával 1955. és
1956. I. félévében elért eredményekről :
1955. I . 1956. I .
Öntvény súly . . 505,1 t 236,4 t
folyékony acél 
megtak........... 158,3 t ........ 83,9 t
felhasznált Silex. 39,3 t 11,7 t
1  t  silexre eső 
foly.< acél meg­
takarítás . . . . 4,03 t / t 7,15 t / t
1  t  öntvényre 
eső folyékony 
acél megtaka ­
rítás . . .......... 0,314 t / t 0,355 t / t
1 t  Al-ra eső
folyékony acél 
megtakarítás . 24,— t / t 42,6 t / t  -
Vili. energ, meg­
takarítás 800 
MWó szerint . 135 MWó 67,2MWó
kihozatali % exo-
termikus nél­
kül ............... 53% 58,6%
kihozatali % exo­
termikus tech ­
nológiával . .  . 63,5% 74,— %
Fenti számadatokból látható, hogy 1956. I. 
félév fajlagos eredménye jobb a megelőző év 
eredményeinél. Ennek az a magyarázata, hogy 
1956. I. félévében kedvezőbb alakú öntvényekhez 
használtuk az exotermikus tápfejeket. Ez látható 
abból is, hogy exotermikus tápfejek nélkül ki­
m u ta to tt kihozatali % is jobb volt 1956-ban 
5,6%-os abszolút ill. 53%-ra számolva 10,5%-os 
relatív értékkel. A relatív kihozatali % növekedés 
1955-ben 20%-t ért el, 1956-ban pedig 26%-ot.500 +  80
Ö n tö d e  1957. 11— 12. sz . 233S z y  G .: A  S i le x  t íp u s ú  h ő f e j le s z tő a n y a g
Ezek a statisztikai úton kidolgozott értékek 
az exotermikus tápfejek alkalmazásának gazda­
ságosságát bizonyítják. A közölt számértékekkel 
kapcsolatban megjegyezzük, hogy azok olyan 
acélöntődéből származnak (Acélöntő és Csőgyár), 
ahol egyedi gyártás folyik igen változó gyárt ­
mányösszetétellel. Ez eléggé kedvezőtlen tényező, 
m ert az exotermikus tápfejeket leggazdaságo­
sabban a sorozatgyártású öntvényeknél használ­
hatjuk. Az öntvény jellegének teljesen megfelelő 
méretű felöntés megállapítása csak sorozatgyár­
tásnál lehetséges. Egyedi gyártás esetében a 
legjobb eredmény csak aránylag kevés, az adott 
felöntésnek éppen megfelelő öntvényeknél érhető 
el. A többi esetben legtöbbször a nagyobb bizton ­
ság felé kell méretezni, ez a leggyakoribb eset 
mivel csak a meglevő magtípusokat alkalmazhat­
juk. Ez nyilvánvalóan befolyásolja a fajlagos 
számok értékét is. Az exotermikus bélésmagok 
alakját illetően ideális eset az volna, ha a magok 
gömbalakúak volnának. Még jó eredményt adna 
olyan hengeres alak, amelynél a h  = d  0  egyen­
lőség fennáll. Ezekne a geometriai testeknek leg- 
V
nagyobb a — aránya. Gyakorlatban a gömbfel-
F
öntések elkészítése körülményes a h  = d  0  fel­
tétel sem valósítható általánosságban meg, s 
ezért a felöntésmagok alakja átalában olyan hen ­
geres testnek felel meg, ahol a
h  =  (1,2—1,5) d  0  
V =  (0,1—0,15) d  0  
vx =  (0,3—0,4) V  
l =  15—20 mm 
/ =  20—30 mm
Acélöntő és Csőgyárban használatos mag­
típus látható a 3. ábrán a jellemző főméretekkel. 
Különlegessége ennek a típusnak az, hogy a 
Vi méret, mely az öntvényhez legközelebb van 
30—40%-a teljes falvastagságnak. Ezt az alaki 
kiképzést azért alkalmazzuk, hogy a gyújtást 
minden esetben biztonságosan az alsó élen indít ­
suk meg s az onnét folyamatosan haladjon felfelé. 
Célszerű a formába behelyezett mag mellé le­
vegőcsatornákat szúrni kb. 4—5 mm méretben 
4— 6  db-ot. Ennek az a célja, hogy a bélésmag- 
forma felületen a nagy hőhatás következtében a 
formából származó gőzalakú termékek (vízgőz 
stb.) könnyen el tudjanak távozni.
Az l méret a formába behelyezett magnak az 
öntvénytől való távolságát jelenti s ezt a felön­
tés síkján kell megfelelően kialakítani. Ennek az 
a rendeltetése, hogy a magnak az öntvénnyel 
való közvetlen kapcsolatát megakadályozza, mert 
az exotermikus mag égésekor a vele érintkező 
öntvényfelület hibássá válhat. Ezenkívül a fel­
öntések levágása autogénnel vagy más módon 
könnyebben elvégezhető.
Az exotermikus tápfejek alkalmazási területe 
homokban formázott öntvényeknél tápfejek 100— 
1000 kg/db súlya között jelölhető meg. Az öntvény ­
súly önmagában még nem a legjelentősebb té ­
nyező, mert a különféle öntvényalakzatok ezeket
Öntvény felső Síkja 
3. á b r a
a határértékeket jelentősen módosíthatják. A Silex 
típusú hőtleadó anyaggal sikeresen öntöttek le 
kísérletképen 1955-ben a Ganz Vagon és Gépgyár 
acélöntödéjében egy 5 t-ás egyszerű tömör acél­
öntvényt úgy, hogy a hőtleadó anyagot a felön­
tésbe beformázták. A mi üzemünkben az eddig 
exotermikus tápfejjel leöntött legnagyobb acél­
öntvény súlya 1,4 t  volt. A nagy falvastagságok 
m iatt az exotermikus mag nyújtási idejét kb. 
5'-re késleltettük. Az öntvényeket izotóp vizsgá­
latnak vetettük alá. Az öntvényekről 26 felvételt 
készítettünk, a felvételek az öntvény kereszt- 
metszetében zsugorodási üreget nem m utattak. 
Az összes hiba a felső felület egy kis részén 5 mm 
mélységi homokzárvány volt. Az öntvény beömlő 
nélküli kihozatali százaléka 8 6 % volt.
Az exotermikus táp ­
fejek igen eredményesen 
alkalmazható fogaskerék 
öntvényeknél. A fogas­
kerekeken általában mély 
megmunkálást végeznek 
s ezért rendes körülmé­
nyek között azokat fel­
öntéssel bőségesen el kell 
látni. Nem ritka eset, 
hogy a felöntés megha­
ladja az öntvény súlyát.
A kihozatali százalékok 
ezért 50% körül, néha
az a la tt vannak. Exotermikus tápfejekkel az 
öntvények öntése úgy történik, hogy 3-as bizton ­
sággal kiszámítjuk a koszorú felöntését, a kapott 
folyékony acél mennyisége alapján meghatároz­
zuk a hőtleadó anyag mennyiségét, ill. a bélés­
mag típust. Figyelemmel kell lenni, hogy csak 
olyan exotermikus magok jöhetnek számításba, 
amelyeknél az alsó átmérő a koszorúvastagsággal 
legalább egyenlő, de célszerűen annak 1 , 2  szerese, 
így  kiszámítható adott esetben a felöntések száma 
is. Ha egy felöntés szükséges, azt a beömlő csat­
lakozás felett, de mindenképen annak közelében 
kell elhelyezni. K ét felöntés esetén a felöntések 
egymástól 1 2 0 °-ra legyenek s köztük legyen a 
beömlő. Több felöntés esetén a felöntések elhelye­
zése már a kerületen arányosan történhet, a be­
ömlő pedig lehetőleg két, egymáshoz közelebbálló 
felöntéshez kerüljön. Fogaskerekeknél az exoter­
mikus tápfejek nemcsak egy adott felöntés méretei­
nek csökkentését teszi lehetővé, hanem általában 
egy másik közönséges felöntés elhagyását is. 
Statisztikai adataink szerint fogaskerék öntvé ­
nyeknél az abszolút kihozatali százalék növekedés 
nem egy esetben a 35%-ot is elérte, de 25% alatt 
csak igen ritkán volt.
A Silex hőtleadó anyagot használ újabban a 
Csepeli Vasművek acélöntödéje eredményesen a 
kokillába öntö tt Pilger-hengereknél. A hengerek 
ötvözött acélból készülnek s a folyékony acél nagy 
egységára m iatt e technológia gazdaságossága 
fokozott mértékben jelentkezik.
Az exotermikus anyag formázási ill. magké­
szítési célra való előkészítése általában koller- 
járaton történik. A nedvesség tartalom  a mag­
homokok nedvességének feleljen meg, kb. 5—6 %.
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A kötőanyag mennyiség szintén kb. 5— 6 % legyen 
úgy, hogy a szervetlen (bentonit) és a szerves 
(pektin, szulfitlúg) kötőanyag aránya 1 : 3—4 
legyen. A szervetlen-szerves kötőanyag arányt 
mindenképen be kell tartani, különben az exo- 
termikus anyag feldolgozása biztonságosan nem 
várható. Kevés szerves kötőanyag jelenléte esetén
Szy G.: A Silex típusú hőfejlesztőanyag
az exotermikus anyag 20—30' múlva melegedni 
kezd, majd annyira felmelegszik, hogy nedvesség 
tarta lm át elveszti s a már elkészített magok 
összeomolhatnak saját súlyuk alatt, a még fel 
nem dolgozott anyag pedig feldolgozhatatlanná 
válik. A formázásra előkészített exotermikus 
anyag fontosabb fizikai jellemzői :
.
N ed v esség G á z á tb o c sá jtó
k ép e ssé g
N  y o m ó sz ilá rd ság  
g r /c m 2
N y író sz ilá rd sá g
g r /c m 2
N y e rs  á l la p o tb a n 5— 7% 30—  50 6— 800 150— 250
S z á r í to t t  á l la p o tb a n 80— 140 9000 fe le t t 4500 fe le t t
A technológiai gazdaságosságát két tényező 
határozza meg, úm. a hőtleadó anyag ára és annak 
1  kg-jával elérhető folyékony acél és egyéb meg­
takarítás.
A Silex típusú hőtleadó anyagok az egyes 
minőségi osztályokban az alábbi áron kerülnek 
forgalomba
gyújtási idő :
Silex I. 2184.— Ft/to 20—40"
Silex II. 2060,— F t/to 2 — 2 '
Silex III . 1935,— F t/to 5' felett
1 kg hőtleadó anyaggal kb. 5 kg folyékony 
acél m egtakarítást érhetünk el, á 1,— Ft/kg s így 
átlagosan 2 ,— F t költséggel szemben 5,— F t bttó, 
ill. 3,— F t nettó  megtakarítás mutatkozik. Ez a 
számítás nem fedi a valóságot, m ert az 1 ,— Ft/kg 
folyékony acél ár a jelenlegi dotált anyagárakból 
származik. A folyékony acél valóságos értéke kb. 
1,50 Ft/kg körül van,, ami a technológia gazdasá­
gosságának még kedvezőbb voltát bizonyítja. 
Az exotermikus technológiának nemcsak az öntö ­
dében m utatható ki valamilyen gazdasági ered­
ménye, hanem a tisztító műhelyben is. A tisztító 
műhelyben a gazdasági eredményt általában a 
kisebb méretű felöntések levágásánál, a szívódás- 
jellegű öntvényhibák kisebb mennyiségben való 
jelentkezése vagy teljes megszűnése jelenti. Abban 
az esetben, ha a technológia alkalmazása révén 
elért gazdasági eredményt 1 0 0 %-nak tekintjük, 
ebből 70% az öntödőben, míg 30% a tisztító 
műhelyben jelentkezik.
1958. évben az új ipari árakból számított 
folyékony acél önköltsége a közölt értékéhez 
közelállónak várható az alap és rezsi anyagok, 
valamint az energia költségek dotációjának meg­
változtatása m iatt, a hőtleadó anyag árának jelen­
tősebb növelése nem valószínű, miután abban tú l ­
nyomórészt iparilag kis értékű anyagok vannak 
(kovácsművi reve, öntödei homok az ös^zmennyi- 
ség.70%-a) s ezért az öntödék gazdaságosságának 
javításában ennek a segédanyagnak az alkalma­
zása minden bizonnyal előnyös lesz.
A jövőre vonatkozóan már most folynak 
olyan kísérletek, melyek héjformázással oldanák 
meg a kész magoknak központi elkészítését s így 
az üzemeket mentesíteni lehetne az exotermikus 
anyag feldolgozásával járó problémáktól.
Ezeket a kísérleteket a Homokelőkészítő
V á lla la t-nál fo ly ta ttu k  le, m elyek kezdetben  csak 
a sü tés k iv itelezését k ív án tá k  tisz tázn i. F o ly a ­
m a tb a n  v an n ak  jelen cikk kere tében  nem  é r in te t t  
egyéb v izsgálatok  is, m elyeket jelen cikk k e re té ­
ben  nem  é r in te t t  egyéb vizsgálatok is, m elyeket 
a  V asipari K u ta tó  In téze tb en  fogunk elvégezni. 
Az o t t  v ég zett m érések eredm ényeiről egy későbbi 
id ő p o n tb an  a  lap  h asáb ja in  fogunk beszám olni,
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H O Z Z Á S Z Ó L Á SO K
SZÁ SZ J Ó Z S E F  : fő m e ta llu rg u s , V örös Csillag 
T ra k to rg y á r  : sz ü k ség e sn ek  t a r t j a  az  e x o te rm ik u s  
p o rg y á r tá s  h o ssz ú  é v e k  ó ta  h ú z ó d ó  k é rd é sé n e k  m e g ­
o ld á sá t .  V élem énye s z e r in t m in d  á r ,  m in d  p ed ig  
m ű sz a k i s z e m p o n tb ó l a  S ilex  m egfe lelő  lesz, a m it  az  e l ­
m ú l t  é v e k b e n  a  G an z  a c é lö n tö d é jé b e n  s z e rz e tt  t a p a s z ta ­
l a t a i  is  ig a zo ln a k .
K Á L M Á N  L A JO S  : fő m e ta llu rg u s , C sepel Ö n tö d e ­
g y á r  : fe lo lv assa  a  K G M  Ip .  P o l. fő o sz t.-n a k  í r o t t  
le v e lü k e t, m e ly b e n  m e g á lla p ít ja , h o g y  a  S ilex  m in ő sé g i ­
leg  is jo b b  a  H ő ex -n é l. S zü k ség esn ek  t a r t j a  a  p o rg y á r tá s  
m ie lő b b i m e g in d ítá sá t .
N É M E T H  P Á L  : tu d .  k u ta tó ,  V a s ip a r i K u ta tó  
I n té z e t  : közli, h o g y  a  H ő ex  3,26 F t /k g  e la d á s i á ra  
e llen é re  7,38 F t /k g  v o lt  a  té n y le g e s  ö n k ö ltség e . A  k ü - 
lö n b ö z e te t d o tá c ió b a n  té r í t e t t é k  m e g , a  g y á r tó  v á l la ­
la tn a k .  A  d o tá c ió  m e g sz ü n te té se  m ia t t  a  H ő e x  9,34 
F t /k g  á ro n  k e rü l t  fo rg a lo m b a  s  ez az  á r  m á r  lén y eg esen  
m e g h a la d ja  a  g az d aság o ssá g i h a t á r t .  F e la já n l ja  a  V as ­
ip a r i  K u ta tó  I n té z e t  k ö z re m ű k ö d é sé t az  e lő ad ó  á l ta l  
e m lí te t t  egyes tu d o m á n y o s  v iz sg á la to k  e lvégzésére .
A J K A I  LÁ SZ L Ó  : fő m érn ö k , A cé lö n tő  és C ső g y ár : 
A  S ilex  h ő tle a d ó  a n y a g g a l az  e x o te rm ik u s  te c h n o ló g iá t 
é v e k  ó ta  e re d m é n y e se n  h a s z n á lja  az  A cé lö n tő  és C ső ­
g y á r . H e ly e sn e k  t a r t j a  a z t  a  g o n d o la to t,  h o g y  a  p o r ­
g y á r tá s r a  á lk a lm a s  ü zem rész leg  az  A cé lö n tő  és C ső ­
g y á rb a n  v a ló su ljo n  m eg . A z e x o te rm ik u s  te c h n o ló g ia  
m á  n a g y ré sz t a z é r t  n in c s  h a s z n á la tb a n , m e r t  az  e lm ú lt 
é v e k b e n , a n n a k  h i te lé t  á l ta lá b a n  e rre  a  c é lra  a lk a lm a t ­
la n  a n y a g o k  p ia c ra  d o b á s á v a l le ro n to t tá k .
P A Y E R  JÁ N O S  : fő e lő a d ó , К  GM  Ip .  P o l. fő o sz ­
tá ly a :  A  K G M  m in d e n t  e lk ö v e t a n n a k  é rd e k é b e n , 
h o g y  a z  i s m e r te t e t t  s m ű sz a k ila g  és a  g a z d a sá g o ssá g i 
sz e m p o n to k n a k  is  m eg fe le lő  h ő tle a d ó  a n y a g  g y á r tá s a  
m ie lő b b , d e  le g k é ső b b  1958 I. fé lé v é b e n  m e g in d u ljo n . 
É v e n te  k b . 300 t  p o r g y á r tá s á r a  a lk a lm a s  ü z e m ré s z ­
le g e t k iv a n n a k  a z  A c é lö n tő  és C ső g y á rb a n  lé tre h o z n i.
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A  m a g y a r  s z o b o r ö n t é s z e t  ( m ű ö n t é s z e t )  t ö r t é n e t e
J A K Ó B Y  L Á S Z L Ó  a m űszaki tudom ányok kandidátusa
F o ly ta tá s  1). K . 673.3  (0 9 1 :4 8 9 )
История венгерского художественно дитя 
Geschiebe der ungarischen K unstgiesserei (4. Teil) 
History of hungarian art founding ( P a r t  4)
Befejező rész
Természetesen más az eset egy vidéki hírne­
vesebb csak kőbe vagy márványba faragó művész­
nél, mert az ha vidéken is tartózkodott, kiváló 
műveket alkothatott.
Olyan vidéki szobor öntőnk, amely méltán 
megállta volna a helyét budapesti viszonylatban is, 
volt Bory Pál öntödéje Székesfehérvárott. Bory
A vidék szó lioröutódéi
Kisebb-nagyobb szoborutánzatokat, néha egy- 
egy eredeti művészalkotást a vidéki fémöntödék is 
öntöttek. Ez azonban ritka eset volt, mert a 
művészek adtak arra, hogy szobrukat egyik bu ­
dapesti műöntöde öntse le. Történeti szempontból 
ezeknek az öntödéknek nincs jelentőségük, mert 
egyrészt a vidéki kevésbé ismert műkedvelő szob­
rászoknak nem volt nagy jelentőségük vagy alko­
tásuk kevés volt és így az azokat kivitelező öntödék 
nem járultak hozzá a mágyar műöntészet fejlesz­
téséhez. A közleményünkben felsorolt budapesti 
szoboröntők, illetve öntőmesterek valamennyije 




Pál bátyja, Bory Jenő műegyetemi tanár, szobrász 
és festőművész ösztönzésére 1930-ban kezdett 
szoboröntéssel foglalkozni. Az öntödéjében leön­
tö tt  majdnem valamennyi szobrát Bory Jenő 
alkotta; Öntésének valamennyije viaszeljárással ké­
szült
Bory Pál 1884-ben született és édesapja 
1879-ben alapíto tt műhelyében a géplakatos mes­
terséget tanulta  ki. A műhelyt 1911-ben vette át, 
azt korszerű üzemi gépekkel szerelte fel, s így 
rövidesen nemcsak szűkebb pátriájában, hanem46. ábra
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országosan is ismert le tt az 50—60 emberrel dol­
gozó kis vállalatával. A második világháború 
után abbahagyta a szoboröntést, a kis egyéni 
vállalatot már csak csökkentett létszámmal fog­
lalkoztatta, 1949. augusztus 19-én bekövetkezett 
államosításáig. Jelenleg a jóerőben levő „öregúr“ 
még mindig dolgozik egyedül, mint önálló kisiparos 
s úgy írja : „munkával el vagyok látva, s így 
szerényen megélek“ .
48. ábra
A második világháborúban megrongált székes- 
fehérvári Püspökkút (46. ábra) oszlopa tetején 
keresztesvitéz látható, a talpazaton azelőtt négy, 
1  méter magas püspökszobor állt. A szobrot az 
eredeti helyéről a vasútállomás előtti térre helyez­
ték át, a püspökök szobrai pedig a városi Múzeum­
ba kerültek. A szobor egyébként ma is sérült 
állapotban van.
Nevezetesebb szoboröntései Székesfehérvárott 
a Vörösmarty téren elhelyezett 69. közös gyalog­
ezred emlékműve, ez Bory Jenő alkotása, továbbá 
a Homonnay Jenő (58) alkotta, a székesfehérvári 
69-es Emlékműhöz hasonló és Gyula városának 
készített hősi emlékmű. Ugyancsak monumentális 
a Bory Jenő formázta móri hősi emlékmű is.
50. ábra
Nagyméretű plakettet 2000 x  1000 mm méret­
ben tervezett meg Bory Jenő az egykori Észter- 
házán levő családi operaház részére Haydn József 
emlékezetére. Ezt az egykori családi kastély 
falába építették be.
A székesfehérvári áll. Ybl Miklós Reáliskola 
„Szép diákkatona“ elnevezésű hősi emlékszobra 
a 47. ábrán látható.
A Székesfehérvári Kereskedelmi Iskola hősi 
emlékművét a 48. ábrán látjuk.
49. ábra 51. ábra
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Egy másik öntése az a Napkelte című, ter ­
mészetes nagyságú női alak, amely a Bory-várban 
található. Ennek a szobornak az öntéstechnikai 
érdekessége, hogy szintén egy darabból, viasz­
öntéssel készült és csak a két karját öntötték 
külön.
A 49. ábrán a gyulai hősi emlékmű főalakjá ­
nak a felső része látható viaszöntés után, az öntő- 
csatornákkal együtt (59).
Bory Pál üzeme résztvett az egyik 1937-ben 
ta rto tt Ipari Kiállításon. Az 50. ábra egy, erről a 
kiállításról készült fényképet m utat. Mint látható 
itt a szobrok uralják a kiállítási csoportot, Bory 
Pál egyik mostani, kiegyensúlyozott arcú fény­
képét az 51. ábrán láthatjuk.
Még egy vidéki öntödét sikerült felfedeznem, 
amelyik néha, nagyritkán kisplasztikái művek 
öntésével is foglalkozott, ez az ,,Engel Ignác Fia 
Ércöntöde- és Fémárugyára“ cégjelzésű kis vál­
lalat volt, Szolnokon, 1940-ben, összesen 15 főnyi 
munkáslétszámmal.
összefoglalás
A cikk hat folytatásban áttekintést ad hazánk 
legújabbkori szobrászaténak történetéről, ezen- 
beíül különös figyelmet szentel a szoboröntészet 
fejlődésének. Egyes, legnevesebb szobrászaink 
munkássával is elsősorban a szoboröntészet szem­
szögéből foglalkozik (pl. Ferenczy István). Ismer­
te ti a fontosabb szoboröntödék, illetve a szobor­
öntéssel is foglalkozó öntödék történetét és jelen­
tősebb szoboröntészeti alkotásait. A tárgyalt 
öntödék a következők : Beschorner A. M. és Fia, 
Schlick Vasöntöde és Gépgyár R t., Róna József, 
Vignali Raffaelo, Krausz Ferenc, Hirmann Ferenc, 
Haraszti József, Mayer János, Szili István, Mencsik
Antal és Jungfer Testvérek. Minden esetben hű 
képet rajzol a szobrászművész jobbkezéről, az 
öntőről, az öntő mű vészről.
Külön fejezetben foglalkozik érem- és plakett- 
öntészetünk történetével, valam int vidéki szobor- 
öntödéinkkel. (Вогу-féle öntöde Fehérvárott.)
A szerző ezen a helyen mond mégegyszer 
köszönetét mindazoknak, akik levéltári munkájá ­
ban, az életrajzi adatok gyűjtésében segítségére 
voltak. K i kell emelni Szűcs Ervinnek a fényképek 
elkészítésével tanúsíto tt lelkes és értékes fárado ­
zását, amiért szintén hálás köszönetét mond.
J E G Y Z E T E K
57 B o ry  J e n ő  (1879— ) n y u g a lo m b a  v o n u lá sa  e lő t t  
s z o b rá s z ta n á r  v o lt  a  K é p z ő m ű v é sz e ti F ő isk o lá n . A  M ű ­
e g y e te m e n  é p íté s z m é rn ö k i o k le v e le t s z e rz e tt ,  de  m ű ­
v é sz i h a j la m a in a k  e leg e t té v e , m in t  sz o b rá szm ű v ész  
t e t t e  n e v é t  is m e r tté  és b e c sü lt té . 1911-ben  a  K é p z ő - 
m ű v é sz e ti F ő isk o la  t a n á r á v á  n e v e z té k  k i, 1 920-ban  
p e d ig  a  M ű e g y e te m  m e g h ív ta  a  s z o b rá sz a t ta n á rá u l .  
R e n d k ív ü l so k a t  u ta z o t t ,  k ü lfö ld ö n  is. É r té k e s  m ű v é ­
s z e ti  tá rg y ú  c ik k e i je le n te k  m eg  a  M a g y ar Ip a rm ű v é s z e t  
és T e c h n ik a  c ím ű  la p o k b a n , 1 9 3 8 -b an  p e d ig  M á rv á n y ­
sz ilá n k  c ím m e l n a g y s ik e rű  v e rs e sk ö te te  je le n t  m eg. 
S zo b o rm ű v e i b ro n z b a  és m á rv á n y b a  k é s z ü lte k  és  k ü l ­
fö ld ö n  is ism e rte k . S z ü lő h a z á já b a n  S z é k e s fe h é rv á ro tt  
1923 ó ta  k e z d te  é p í te n i  tu s c u lá n u m á t,  a  B o ry -v á ra t ,  
a m e ly e t a  le g k iv á ló b b  m a g y a r  és k ü lfö ld i m ű v é sze k  
lá to g a tn a k .  M a is fris s  e rő n e k  ö rv en d .
A z É rd e k e s  Ú jsá g  1957. ju liu s  2 0 -án  m e g je le n t 
sz á m á b a n , b . g. a lá je g y zé sse l „A z  u to lsó  lo v a g v á r“ 
c ím m el é rd e k e s  és sz ínes r ip o r t  je le n t  m eg  a  v á rró l.
58 H o m o n n a y  J e n ő  (1883— ) a  b u d a p e s t i  I p a r m ű v é ­
sz e ti I s k o lá b a n  M á tra y  L a jo s  t a n í tv á n y a  v o lt ,  k é ső b b  
B e rl in b e n  k é p e z te  m a g á t  to v á b b .
59 E z  az  a lk o tá s  eg y  m a g y a r  g a ty á s  p a ra s z tle g é n y t 
á b rá z o l, a m in t  p u s z ta  k ézze l v éd e lm e z i a  lá b a  e lő t t  
fek v ő  m a g y a r  k a to n á t ,  k b . o ly a n  fo rm á b a n , m in t  a  
f e h é rv á r i 69. k ö zö s g y a lo g e z re d  em lé k sz o b ra . E h h e z  
a  k ép h e z  is  B o ry  P á l sz ív esség éb ő l j u t o t t a m  h o zz á .
A  s a l a k e l l e n ő r z é s  j e l e n t ő s é g e  v a s ö n t ö d é k b e n
C H A P Ó  E L E K  o k i .  g é p é sz m é rn ö k
UK. 621.745.552
З н а ч е н и е  к о н т р о л я  ш л а к о в  в  л и т е й н ы х  ц е х а
Die Bedeutung der Sclilaekenkoutrollo in der Eisou- 
giesserei
The im portance of slag control in the iron foundry
Gépiparunk roham os fejlődése öntödéinktől 
is állandóan nagyobb m ennyiségű és jobb m inőségű  
ön tvén yek et követel, am it öntödéink csak az 
ism ert, sok esetben  régi technológiák szigorú be ­
tartásával és új technológiák b evezetésével tudnak  
biztosítan i. A selejt elleni harc a form ázási és ön ­
tési techn ológiát már szám os új m ódszerrel és 
ellenőrzési eljárással gazdagította , de o lvasztó ­
berendezéseink, íg y  elsősorban kupolókem encéink  
üzem ének hathatós ellenőrzésére —  különösen a 
sa lakviszonyokat illetően  —  idehaza m ég nem  sok 
történik.
A kupolókem encék a köztudatban évtizedek  
óta , m int egyszerű áto lvasztó  kem encék szerepel-
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nek és azokat általában ú gy is kezelik. Csak az 
utóbbi évek m inőségi követelm ényei, íg y  elsősor ­
ban a m indjobban előtérbe kerülő kéntelen ítés  
kérdése az, am i arra kényszerít, hogy a kupoló- 
kem ence m etallurgiai lehetőségeit is hasznosítsuk.
A  vasöntők  a salakot általában csak egy szük ­
séges rossznak, a vele való foglalkozást pedig feles ­
legesnek tartják, és csak arról gondoskodnak, hogy  
az annyira fo lyékony legyen, hogy a salaknyíláson  
át könnyen távozzon  és a kupoló üzem ét ne  
zavarja.
Az olvasztáskor keletkező salak a b etéta n y a ­
gokkal a kupolóba b e v itt  szennyeződésekből (ho ­
mok, rozsda), kokszbam uból, a tűzállóbélés o lva ­
dékából, az o lvasztás folyam án keletkező külön ­
böző oxidokból, szulfidokból és az adagolt fo lyó ­
sító  anyagok (m észkő, dolom it stb .) olvadékából 
keletkezik. H a a kupoló salak kovasavtarta lm a  
nagy, sűrűn folyó, nehezen kezelhető, tapadó, 
m ely az olvasztókoksz pórusait és a koksz közötti 
réseket eltöm i, s ezáltal az olvasztóövben  gátolja
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a levegő egyenletes eloszlását, majd a hideg fúvó­
szel hatására a fúvókák előtt megdermed, „koszo­
rú t“ képez, mely a vasadagot egyenletes lefelé 
haladásában akadályozza, üzemzavart okozhat.
Ismereteink a salak összetételeknek az ön tö tt ­
vas szövetére, a csapolási hőmérsékletre, az ol­
vasztás gazdaságosságára stb-re gyakorolt ha tá ­
sáról, sajnos elég hiányosak, és a kutatási ered­
mények a vasöntödék, illetőleg a kupoló salakok 
területén még nem elegendők ahhoz, hogy azokat 
a gyakorlatban egyértelműen fel lehessen hasz­
nálni.
A folyósító anyagként használt CaC03 (mész­
kő) az olvasztóövben CaO-dá kalcinálódik 420 
kgcal/kg hőfelhasználás mellett. Érintkezésbe ke ­
rül a sűrűfolyású kovasavval, és egy jól folyó 
CaO-Si02 vegyületet alkot, mely a koksz alkotta 
hézagokon könnyen átcsepeg, a medencében össze­
gyűl és a csapolónyílást elérve a kupolóból köny- 
nyen kifolyik.
A folyósító (salakképző) anyagok adagolását 
illetően kialakult gyakorlat, hogy az adagolt 
mészkő mennyisége általában a kokszadag 30— 
35%-a, az alapkokszra pedig annak 3—4%-ának 
megfelelő mészkő adagot dobnak, hogy minél 
előbb elérjék az üzemszerű salakösszetételt. Ez az 
utóbbi eljárás helytelen ; először mivel az alap ­
kokszból kevés ég el a fúvatás megindulásakor, és 
így csak kevés kokszhamu van a salakképzésre, 
másodszor az adaggal a kupolóba került egyéb 
salakképző anyagok még nem elégségesek ahhoz, 
hogy a túlsúlyban lévő mésszel salakot képezze­
nek. így  a CaO megtámadja a bélésanyagot és 
annak savas alkotóival reagál. Ugyanakkor a 
feleslegben adagolt mészkő elbontásához sok hő ­
energiát használunk fel, ami az első csapolás kis, 
nem kielégítő hőmérsékletét okozhatja.
A kupolóban lejátszódó reakciók végbe­
menetele igen nagy mértékben függ a salak visz­
kozitásától is. Kis viszkozitású hígfolyós salak a 
vasból karbont képes felvenni, elősegíti a fúvószél 
egyenletes eloszlását, jobb égési viszonyokat te ­
rem t és megkönnyíti a salakcsapolást. A hígfolyó 
salak a kokszot és a leolvadó vascseppeket csak 
vékonyan vonja be, jól túlhevül, ami tovább nö ­
veli folyékonyságát, miáltal megszűnik a vascsep- 
peknek a nagy viszkozitású salakoknál tapasztalt 
beágyazódása.
A kupoló metallurgiájának ismeretéhez fel­
tétlenül ismernünk kell salakjaink tulajdonsá ­
gait is. A salak és fémfürdő kölcsönhatása első­
sorban a mész-kovasavból álló salak olvadáspont­
jától függ. (1 ) — A salak olvadáspontja és hő ­
mérséklete határozza meg a fémfürdőből a salakba 
menő Fe, Mn és P  együttes mennyiségét, melyek a 
salak olvadáspontját csökkentik. Egyensúly be­
álltával a Fe, Mn és P  elsalakosodása befeje­
ződne, míg a salak olvadáspontjának további 
csökkentése viszont egyensúly megbontásához ve­
zetne. — Ha a salak hőmérséklete növekszik, úgy 
a salak olvadáspontja is ennek megfelelően nő, 
mivel a salak a fémfürdőnek Fe-t, Mn-t és P -t ad 
le. Az elmondottak szerint tehál egy, a fémfürdő­
vel érintkező salak hőmérsékletét olvadáspontján
túl mindaddig lehet emelni, amíg a salaknak nagy 
a Fe-, Mn- és P- tartalm a. — A salakot tehát csak 
az esetben lehet olvadásipontján tú l melegíteni, 
ha a salak két főkomponensének (CaÖ-Si02 
keveréknek) olvadáspontja kisebb mint a salak 
hőmérséklete, és a salaknak nincs szüksége az 
olvadáspontját csökkentő Fe-, Mn- és P-ra.
Mivel a tú lhevített salak és fémfürdő között a 
kupolóban soha sincs egyensúly, ezért a salak a 
lehetőség szerint egyensúly elérésére törekszik, de 
nem az olvadáspontját csökkentő anyagok fel­
vétele révén, hanem az olvadáspontot növelő 
anyagok felvételével. Az utóbbiak reakcióképes­
sége kisebb, ezért csak hosszabb idő után képesek 
az egyensúlyi állapotot megteremteni, illetve meg­
közelíteni. Ilyen anyagok elsősorban a Ca és Mg 
szulfidjai, melyek mennyisége azonban csekély, 
mivel a S-tartalom korlátozott és az erősen tú l ­
hev íte tt salakokban elégtelen. A salak olvadás­
pontja a C a0/Si0 2 arány változásával is megnő­
het olyképpen, hogy a túlsúlyban lévő CaO a 
kemence bélésanyagából Si02-t vagy egyéb savas 
alkotókat old ki. A tú lhevíte tt salakban meg van 
az Si0 2 redukciójának a lehetősége, ha elég nagy a 
fémfürdő C-tartalma, ami salak bázicitásának a 
megnövekedésével jár.
A kupolósalakokat három főalkotójuk meny- 
nyisége alapján a mész—kovasav—timföld
(Ca0-Si02 -Al2 0 3) ternér rendszerbe sorolhatjuk. 
Ebben a rendszerben (1. ábra) a kupolósalakok
területét a vonalkázott terület tün te ti fel. — A 
diagramnak ezen a részén két eutektikum van, 
1170 és 1265 C°-on. A diagramból kitűnik, hogy 
a bázisos alkotó változásakor a CaO jelzővonal 
élesen metszi az eutektikumok közelében az izo­
term ákat, míg a savas alkotó változtatásakor, az 
S i0 2 jelzővonala párhuzamosan halad az izoter­
mákkal a második eutektikum felé. Az Si0 2 kis 
növekedése tehát folyékony eutektikus salak kép ­
ződéséhez vezet. Természetesen a túlhevítés fokát, 
és az FeO- tartalom  csökkenését mindenkor figye­
lembe kell venni.
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A Ca0-Si02 alapú keverék olvadáspontját a 
timföld és magnéziumoxid mennyiségének a növe­
kedése m egváltoztatja anélkül azonban, hogy azok 
redukciójára szám íthatnánk s így a Fe- és Mn-hoz 
hasonlóan a fémfürdőben vándorolnának. Ezért 
mennyiségük — még nagy adagolás esetén is — a 
salakban állandó marad. A kupoló savanyú salak­
jában nagyobb és változó mennyiségben van 
Al2 0;j és MgO, amiből az következik, hogy a 
CaO/Si02 arány egymagába nem lehet az egyet­
len tényező a salak-fém kölcsönhatásában, hanem 
feltétlenül még tekintetbe kell venni az A12 0 3 és 
MgO hatását is a CaO-Si02 salakkeverék olvadási 
pontjára.
Mivel a Ca0-Si02 -Al2 0 3 -Mg0 négyes rend ­
szer nem ismeretes eléggé, azért vizsgálatainkhoz 
a Ca0-Si02 -Al2 0 3- ternér diagramot vesszük ala ­
pul. A 2. ábra felső része a likvidusz felületek felül-
(  W id e n  szerint )
nézetét m utatja 30% A12 0 ;! tartalomig, az alsó 
része CaO-Si02 binér rendszert. A HJKL-jelű 
hármas eutektikum közül a J  és К  olvadáspontja 
kb. 1250 C°. Az ilyen kis olvadáspontú salakkeve­
rékeknek nagy a reakcióképességük és így a salak 
és fémfürdö között erős a kölcsönhatás.
A salakozáskor vett salakpróbák makro vizs­
gálata éppen oly fontos felvilágosítást ad a kupoló 
üzemviszonyairól, mint az egyes csapolásokkor 
vett ékpróbák a vasanyag minőségéről.
A salak színét különböző alkotóelemek be­
folyásolják és így abból következtetni lehet az 
üzemviszonyokra. így  pl. ha a befúvatott levegő 
mennyisége tú l nagy vagy a betétanyag nagyon 
rozsdás, úgy a salak színe fekete. A sok FeO-MnO 
tartalm ú salak színe tompa fekete, zöldes vagy 
barna. A nagy CaO-MgO-tartalmú salak színe 
szürkés vagy fehéres, míg a kevés bázisos oxidokat 
tartalmazó salak sötétszürke. A salakok színét a 
lehűlési sebesség, azaz a salakminta nagysága is 
befolyásolja, ezért a salakmintavétel állandóságát 
biztosítani kell.
A salakpróba töretének csillogásából követ­
keztetni lehet a salak bázicitására. Ha a kupoló- 
salak bázicitása nő, úgy a salaktöret csillogása, az 
erősen savas salak üvegszerűen csillogó töretéből 
átmegy a bázisos salakra jellemző tompafényű, 
kőszerű töretre.
A savanyú salakok felületének színe tájékoz ­
ta tá st ad azok vasoxid tartalm áról. A vasoxid erő ­
sen bázisos, és így nagyobb mennyiségben a 
savanyú salak folyékonyságát növeli, ezért van 
az, hogy egy 50% Si02-tartalm ú salak hígfolyó, ha 
elegendő FeO tartalm ú, de ugyanakkor nagyon 
megtámadja a falazatot. A kis CaO- tartalm ú salak, 
melyben sok az Si02, rendszerint sok FeO-t ta r ­
talmaz. Az FeO- tartalom  ne legyen nagyobb 
10%-nál. Az FeO -tartalom  növekedésével a salak 
színe eleinte világos zöldtől sötét zöldig, majd 
fényes (üveges) feketétől tompa (köves) feketéig 
változik. A jó salak rideg, olivazöld színű és fehé­
res kéreggel van bevonva. A legtöbb öntő kedve­
zőnek ta rtja  a sötétzöld és zöldes fekete színű 
salakot. Abnormális salakból rögtön valamilyen 
zavarra következtethetünk, ezért oly öntödék, 
melyekben már végeznek rendszeres salakvizsgá­
latot, kényes öntvényeiket csak akkor öntik le, ha 
a salakpróba megfelelő.
A kupolóban végbemenő reakciókra a leg­
nagyobb befolyást a salakviszkozitása gyakorolja. 
— A kupoló üzemét tehát elsősorban a salakössze­
tétel helyes megválasztásával, illetve az így elért 
jó hígfolyósággal kell biztosítani. A savanyú salak 
hígfolyósságára a legnagyobb befolyással a benne 
legnagyobb mennyiségben levő SiÖ2 van. — Az 
összes bázisos alkotók növelik a salak folyékony­
ságát és azok főleg az S i02-tartalommal arányosak. 
Az Si0 2 és a salak folyékonyság összefüggését a 
Cartertől származó 3. ábra m utatja. A savanyú
salakok kb. 25% CaO- tartalom nál a legfolyéko­
nyabbak. Nagyon savanyú vagy nagyon bázisos 
salakok jellemzője a nagy viszkozitás. A bázisos 
salakok még nagy hőmérsékleten is lomha folyá- 
súak.
A salakok folyékonyságát a Herty-féle visz­
kozitás-mérővel mérjük. Ez egy két részből álló 
fémforma (4. ábra), mely egy beöntőből és egy 
egyenes csatornából áll. A fémformát salakcsa- 
poláskor kifolyó salakkal töltik meg és a kifolyt 
egyenes rész hosszából állapítják meg a folyékony-
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1. táblázat
Carter és Carcon á lta l v izsgált salakok összetétele és folyékonysága.
K ifo ly á s  ____  S a la k ö ssz e té te l,  %
S zám h o ssz a  
m m  * SiO , TiOo“
A1,Q3 F e „ 0 3 FeO M nO CaO MgO s N a 20 F
1. 6 49,4 1,0 23,4 0,9 7,7 2,4 10,5 1,5 0,066
2. 12 46,7 1,2 21,4 0,9 8,0 4,1 12,7 1,1 0,050
3. 6 50,5 1,0 22,2 1,0 6,9 3,0 11,!? 1,4 0,108
4. 50 42,5 1,0 18,2 1,1 7,5 2,2 20,9 1,0 0,063
5. 75 41,8 N em 17,5 + 8,3 1,9 25,6 1,3 0,108
6. 18 50,4 le t t 19,0 + 12,4 2,0 10,0 1,6 0,055 3,2
7. 31 46,3 m eg- 18,6 + 6,3 2,6 20,3 1,0 0,071 0,77
8. fi 51,3 h a tá ro z - 20,9 + 9,5 2,0 9,8 0,8 0,055 0,11
9. 37 46,8 v a 17,4 + 8,8 23,4 3,9 0,9 0,097
16,3 5,3
10. 75 38,9 0,8 20,7 0,7 1,9 1,9 30,6 1,0 0,294
11. 100 37,5 0,7 21,4 0,5 1,5 1,1 31,8 1,0 0,321
12. 125 37,0 0,4 20,0 + 1,3 1,7 38,6 1,1 0,266
* Salak folyékonyság, Herty-féle viszkoziméterrel mérve (csatorna 0  3/8").
- f  A  F e  az  F e 20 3-b a n  b e n tfo g la l tá t ik .
K ís é r le ti  k u p o ló  500 m m  0 , ad a g : 70%  a c é l h u lla d é k , 3 0 %  n y e rsv a s , 14%  a d a g k o k sz . —  B é lé s : s a m o tt
té g la .
ságot. Egy nagy, 52% Si02-t tartalmazó salak fo­
lyása kb. 25 mm hosszon szűnik meg, míg egy kis, 
pl. 42% S i02-tartalm ú salak kifolyási hossza kb. 
1 0 0  mm. A 3. ábrában a nagyobb í'olyékonyságú 
görbe az erőteljesebb salaksugár következménye, 




A vas összetételére, illetve a salak—fém köl­
csönhatására a legnagyobb befolyást a bázicitás 
gyakorolja. A folyékonyság mérésekből tudjuk, 
hogy a viszkózus salakok kevés meszet és sok kova­
savat tartalmaznak. A legiblyékonyabb salakok 
azok, melyeknél a CaO-Si02 arány nagy. A visz­
kozitás-mérések tehát mindenkor alkalmasak a 
salakok megítélésére. (Lásd 1 . táblázatot, mely ­
hez a 3. ábra tartozik.)
Általánosan ismert, hogy a folyékony vas 
összetétele nagyrészt a salak összetételétől és keze­
lésétől függ, amivel nemcsak a széntartalom, de 
bizonyos fokig a többi oxidálható elem nagyságát 
is befolyásolni lehet. — A legnagyobb kéntelenítő 
hatása rendszerint a bázisos redukáló salaknak 
van. A salak abszorpciós képessége nagyobb hő ­
mérsékleten nagyobb, mert a folyékonysága is 
jobb. A salak kénfelvevő képessége a vasfürdővel 
való érintkezési időtől is függ, ezért a tú l folyékony 
Salak nem rendelkezik a kénfelvételhez szükséges 
idővel. — A salak kénfelvevő képességét, a salak ­
mennyiség növelésével fokozhatjuk. Kísérletekkel
kim utatták, hogy 35—40% Si02-t tartalm azó 
salakok kénfelvevő képessége kétszerese az 50—55 
% Si02-t tartalmazóknak.
A betéttel adagolt Si egy része általában 
oxidálódik és a salakba kerül, bázisos redukáló 
salak esetén az Si0 2 redukálódik és a fémfürdőbe 
kerül, miáltal az Si- tartalom  a szám ítottnál na ­
gyobb lesz. A vasfürdőben oldott Si viszont gátolja 
a fürdő karbon felvételét.
A salaknak az öntöttvas szövetére és mecha­
nikai tulajdonságaira k ifejtett hatását tudom á ­
sunk szerint még rendszeresen nem vizsgálták. 
Az irodalomban a savanyú salakokra vonatkozó 
tájékoztató adatok sok esetben ellentmondók ; 
mivel salakok C a0/Si0 2  arányszáma csak igen 
kismértékben változik, úgy savanyú salakok­
nál a bázicitás hatását nem értékelhetjük annyira, 
mint pl. savanyú és bázikus salakok összehason­
lítása esetén.Egyes kutatók szerint savanyú 
salakok hajlamosak az ausztenit-szemcsék növe­
lésére, mások viszont azt állítják, hogy a bázicitás 
növekedésével lazább szemcseszerkezetű, a salak­
szám csökkenésével viszont töm öttebb vasanyagot 
lehet előállítani (4). Figyelemreméltó megállapítás 
(3), hogy keményebb vasfajták a tisztán mész­
köves (CaCO;)) salakkal vannak összefüggésben. 
Walls (5), Bancroft és Myers (3) tanulmányai 
szerint a MgO növeli a salak folyékonyságát, míg 
Sigerfoos és Wamochel (6 ) szerint, ha CaCO;i 
helyett Mg C 03-at használtak, az így nyert salak 
nem jav íto tta  a kupoló üzemét.
A kupoló salakok olvadási pontja nagyobb, 
mint a nagyolvasztóé, mivel a nagyolvasztóban 
redukáló, míg a kupolóban, ha megfelelő minő­
ségű vasanyagot akarunk olvasztani, gyengén 
redukáló, semleges vagy kevéssé oxidáló folyamat 
megy végbe.
A bázisos salak erősen tám adja a savanyú 
bélésű kupoló falazatát, különösen a gyűjtőzónát 
és a csapolónyílást, ezért ha bázisos salakot aka ­
runk, úgy a kupolót, bázisos vagy semleges





béléssel kell ellátni. Savanyú kupoló olvasztáskor 
a salak hatása csakis a kupoló fizikai működésére 
vonatkozik, míg bázisos olvasztáskor a salaknak 
vegyi hatása is van.
Bázisos salakkal olvasztott öntöttvas C- ta r ­
talm a nagyobb, Si- és S- tartalm a pedig kisebb — 
összehasonlítható feltételek mellett — m int a 
savanyú salakkal olvasztott vasé. Jobb fizikai 
tulajdonságokkal rendelkező vasanyag előállítása 
céljából mindinkább té rt hódít a bázisos bélésű 
kupoló, illetve bázisos salakkal való olvasztás. 
A salakszám (bázicitás) változás az öntöttvas 
összetételét is megváltoztatja, ami a kéregvastag ­
ság és mechanikai tulajdonságok megfelelő válto ­
zásával jár. A most tárgyaltak alapján világos, 
hogy kupolóolvasztáskor a salakot is állandóan 
figyelni kell. A salakcsapolónyíláson á t távozó 
salak folytonos sugárban szabadon kell folyjon és 
a salaküstben vagy felfogó területen minden külső 
beavatkozás nélkül egyenletesen terjedjen el. Ha 
a salakcsapoló csőr alsó részén képződő salakcsapok 
hosszúak és azok egy hideg vasrúd segítségével vé­
kony hosszú szálakká húzhatók, úgy a salak meg­
felelő és összetétele rendszerint 40—50% Si0 2 és 
25—35% CaO. Rövid salakcsapok, melyek nem 
húzhatók vékony szálakká tú l sok kovasavat vagy 
meszet tartalm azó salakra jellemzőek. Ezt a kérdést
üzemileg a salak színének tanulmányozásával 
dönthetjük el. A salak próbát állandó körülmények 
mellett veszik, a próbavételhez tiszta és száraz 
kanalat használnak, melynek átmérője kb. 1 0 0  mm 
és mélysége 50—75 mm. A salakpróbát a kanálban 
hagyják lehűlni, majd eltörik.
Ha a töret üvegszerű és éles szilánkokat képez, 
akkor a S i02-tartalom  45% vagy ennél több. Egy, 
a széleken üvegszerü, de a belső rész felé kőszerű 
vagy kristályos jellegű salak Si02-tartalm a 40% 
körül van. Azok a próbák viszont, melyek törete 
nem üvegszerü, hanem túlnyomóan kőszerű, azok 
40%-nál nagyobb mész és 40%-nál kisebb kovasav- 
tartalm úak.
A salak színe nemcsak az összetételtől függ- 
А Ее és a Mn a salak színét feketére, illetve barnára 
színezheti, továbbá minél gyorsabb a salak hűlése, 
annál sötétebb színű lesz. Egy leállított fúvószél 
mellett ve tt salakpróba általában világosabb 
színű, m int a fúvószél a la tt ve tt minta színe. 
Ha állandó körülmények között vesszük és hűtjük 
a próbát, azt mondhatjuk, hogy üvegszerű salak 
esetén (nagy Si02) a legcélszerűbb a sárgászöld 
színárnyalat, míg kőszerű vagy kristályos (fény­
telen) töretnél a legmegfelelőbb a világosszürke 
színű salak. A 2 . táblázatban különböző bázicitású 
salakok színét tün tetük  fel.
2. táblázat
K ülönböző bázicitású salakok
S a la k  ö ssz e té te l, 0//0
B ázi-
e i tá sS a la k s í o 2 a i 2o 3 F eO M nO CaO M gO F S
A  sa la k  sz íne
E n y h é n  b á z ik u s
1...................................... 36,5 11,5 13,4 2,6 26,1 5,7 0,5 0,04 0,87 Ü v eg sz e rű , fe k e te
2...................................... 37,5 12,8 3,1 1,8 23,2 20,1 — 0,28 1,15 G y a n ta sz e rű , sö té tfe k e te
3 ...................................... 34,3 9,4 1,7 1,7 30,5 22,0 — 0,39 1,53 F é n y te le n , fe k e te
4 ...................................... 35,1 7,8 2,2 1,7 35,0 16,8 — 0,46 1,47 F é n y te le n  b a r n á s
K ö z e p e se n  b á z ik u s
5 ...................................... 28,6 6,5 1,8 1.2 41,2 19,6 0,56 2,12 F é n y te le n , b a rn á s s z ü rk e
fi...................................... 26,0 9,2 2,9 0,6 32,5 28,6 1,0
0,9
1,26 2,35 F é n y te le n , sö té ts z ü rk e
7 ...................................... 25,8 6,5 2,0 0,6 40,3 23,2 3,08 2,46 F é n y te le n , b a rn á s s z ü rk e
E rő s e n  b á z ik u s
8 ...................................... 18,8 12,5 0,4 0,6 62,4 9,0 2,5 2,50 3,80 P o r ,  s z ü rk é s fe h é r
!)...................................... 15,8 15,2 0,2 0,1 59,3 8,6 1,6 — 4,29 P o r ,  sz ü rk é s fe h é r
B á z ic itá s
C aO %  +  M gO %  
S iO ,%
Nagyon nagy Si02-tartalm p esetén a mészkő 
mennyiséget növelni kell. Ha azonban a salak 
mennyisége már nagy, úgy minden lehetőt meg 
kell tennünk'a 'salakösszetétel biztosítására. Tisz­
tább betétanyagot kell használni vagy a salak­
képzők hatását növelni azáltal, hogy jobb minő­
ségű mészkövet vagy mészkövet és folypátot 
(3 :1 )  használunk.
H a a mésztartalom a kívántnál m ár nagyobb, 
a mészkőadagot csökkenteni kell.
Ha a salak mennyisége nagyon kevés, ami
nagyon tiszta betétanyag, kokillába öntö tt nyers ­
vas, és nagyon tiszta hulladék anyag esetén fordul 
elő, úgy Si02-t adagolnak kvareit, kavics vagy 
folyami homok alakjában. Az ilyen adalék bevitele 
úgy történik, hogy először a mészkő mennyisége 
a / 5 részét pótoljuk és ezt a mennyiséget fokozato ­
san növeljük mindaddig, míg a kívánt salakössze­
té te lt elérjük.
A salakbázicitás kiszámítása a következő­
képpen történik :
Az adagösszetétel :
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a)  esetben




K o k sz ........ 364 kg (17,7%)
Mészkő . . . .  136 kg (37,4%)
500 kg
b) esetben
1 650 kg acélhulladék 
250 kg nyers vas 
100 kg FeSi
2  0 0 0  kg
K o k sz ........ 300 kg (15,0%)
Mészkő . . . .  100 kg (33,3%)
400 kg
Az adagolt Si-tartalom :
A célhulladék... 0,45% 1 700 • 0,0045 7,65 kg 1 650-0,0045 =  7,43 kg
N y e r s v a s . . . . . .  1,00% 260-0,01 2,60 kg 250-0,01 =  2,50 kg
F e S i.................  50,00% 90-0,50 45,00 kg 100-0,50 =  50,00 kg
55,25 kg 59,93 kg
A beolvasztott anyag Si-tartalma 1,3%
2,050-1,3 =  26,65 kg Si 
55,25 
—26,65
28,60 kg Si került a salakba 
28 kg Si-ből 60 kg Si0 2 lesz, így a salak SiOo-tartalma :




Si02 =  - 3 g8 ’ 6  =  61,28 kg SiOo
60-33,93
28
=  72,5 kg
Koksz : hamu 10%, savanyú oxidok 50%. 
így  a kokszból a salakba kerül :
364-0,1-0,5 =  18,2 kg Si0 2 300-0,1-0,5 =  15 kg Si0 2
Az összes Si0 2 a salakban tehát :
61,28 72,5
18,20 15 —
79,48 kg 87,5 kg
(H a hom okos beön tő tö lcséreket, csa to rn ák a t, 
s tb . adago lunk , úgy m ég az ezekkel bekerü lő  
S i0 2 m ennyiség is szám ításba  veendő.)







CaO 76,16 =  0,96 gyengén bázisos, míg =
Si0 2  79,48
CaO 56,0 =  0,64 savanyú salak. =
Si0 2 87,5
A g y ak o rla tb an  b e v e tt  szokás szerin t sav an y ú  
sa lak o k n ak  nevezik  a  0 ,8-nél k isebb, sem legeseknek 
a  0,8— 1,2 és bázisosaknak  az 1,2-nél nagyobb  
salakszám m al rendelkező sa lakokat.)
Folyamatos üzemi salak vizsgálatokhoz teljes 
salak elemzések nem szükségesek, mivel azok túl 
hosszú időt vesznek igénybe és így azonnal intéz ­
kedni nem lehet. — A salak esetenkénti ellen­
őrzése makro vizsgálattal azonban feltétlenül 
szükséges. A savanyú salakok szokásos összetétele :
savas alkotók . . . .  40—50% Si0 2
semleges alkotók. . 1 0 —2 0 % A12 Ö3
bázikus a lk o tó k . . .  25— 38% C a 0 2 (+M gO 
- és N a20 )




Ö ntödék  á lta lá b a n  csak a  k é t legjellem zőbb 
a lk o tó t a  S i0 2- és az FeO - ta r ta lm a t  v izsgálják , 
m ivel az S i0 2 fe lv ilágosítást a d  a h ígfólyósságról 
és a  C aO /S i02 viszonyról, m íg az FeO  az oxidáció 
fo k á t a d ja  meg.
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A  N T O  (M űszak i T u d o m á n y o s  E g y e sü lt)  G ép ip a ri 
E g y e sü le té n e k  ö n tö d e i sz a k o sz tá ly a  dec. 2. és 6. k ö z ö t t  
r e n d e z te  ide i, h a g y o m á n y o s  ö n tő  ta n á c sk o z á sa it .  H írb ő l 
jó l  is m e r tü k  ez ek e t, d e  ed d ig  h iv a ta lo s a n  n e m  v o lt  m ó d  
r a j t u k  ré s z t  v en n i.
A  M T E SZ  v ez e tő ség é n ek  id é n  o ly a n  k a p c s o la to k a t  
s ik e rü l t  az  N T O  v eze tő ség év e l te re m te n ie , h o g y  az  
ö n tő ta n á c sk o z á so n  s z a k o sz tá ly u n k  k é t k ép v ise lő je  is 
r é s z tv e h e te t t  a  N T O  v e n d é g e k é n t.
N o v e m b e r 30-án , h ir te le n  h id e g re  v á l t  id ő b e n  rep ü lt 
el a  k ü ld ö tts é g . A z o rosz te le t  b iz o n y ítv a  K ie v b e n  és 
M o sz k v áb a n  h ó  és 10 C° a l a t t i  h id e g  fo g a d ta  ő k e t. D e 
a n n á l  m e leg e b b  v o lt  a  fo g a d ta tá s ,  a m i az  e lő ző t e lle n ­
sú ly o z ta .
A z első  ke llem es m e g le p e té s t az e lszá llá so lá su n k  
o k o z ta . A  le g u tó b b i é v e k b e n  é p ü l t  30 em ele te s , je lle g ­
z e te s  o rosz s t í lu sb a n  é p ü l t  U k rá n  S zá llo d á b a n  k a p tu n k  
h e ly e t,  a m e ly  m é re te ib e n , k iv ite lé b e n , b e re n d ezé sév e l 
e léri, s ő t ta lá n  tú l  is  h a la d ja  a  m ás, h a so n ló  fő v á ro so k  
s z á llo d á it. E g y m á s  u t á n  é rk e z te k  a  b a r á t i  á l la m o k  d e le ­
g ác ió i s v é g ü l a  le n g y e l ö n tö d e i e g y e sü le te t 2, a  n é m e te t 
2, és a  ro m á n t  1 fő k é p v ise lte .
A  v a s á rn a p  (dec 1.) v á ro sn é zé sse l t e l t  e l s e s te  ü n n e ­
p é ly es  v a c so rá n  P .  P .  Berg  p ro fe sszo r, a  m ű sz . tu d .  
d o k to ra  ü d v ö z ö lte  sz iv é ly es, m e leg  sz a v a k k a l a  b a r á t i  
o rszá g o k  k é p v ise lő it, a m it  e g y m á s  u t á n  v is z o n o z ta k  az 
egyes d e legációk .
D e c e m b e r 2 -án , h é tfő n  reg g e l 10 ő rk o r  n y i to t t a  m eg  
P . P . B e rg  p ro fe sszo r, az  ö n tö d e i s z a k o sz tá ly  e ln ö k e  a 
k o n fe re n c iá t, k b . 500 ö n tö d e i sz a k e m b e r  je len lé té b en . 
Ü d v ö zö lv e  a  m e g je le n te k e t és  a  k ü lfö ld i v e n d é g e k e t, 
v á z o lta  a  k o n fe re n c ia  f e la d a tá t ,  a m it  a b b a n  le h e t ö ssze ­
fo g la ln i, h o g y  az  e lm ú lt é v  ö n té sz e ti  —  tu d o m á n y o s , 
te c h n o ló g ia i —  fe jlő d ésé n ek  összegezése é s  a  k ö v e tk ez ő  
é v  i r á n y á n a k  k ije lö lése .
A z első  n a p o n  p le n á r is  ü lé s  v o lt ,  m e ly n e k  első 
e lő a d ó ja
P . P .  Berg, a  m ű sz . tu d .  d o k to ra , p ro fe sszo r : „A  tu d o ­
m á n y  fe jlő d ése  az  ö n té s z e tb e n “  cím m el.
E z u tá n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  e l :
D. P. Ivanov, m ű sz . tu d .  k a n d .,  d o cen s : ,,A  te c h n o ló g ia i 
e l já rá s o k  fe jlő d ése  az  ö n té sz e tb e n .
L. M . Marienbach, m űsz . tu d .  d o k to ra ,  p ro fe sszo r : 
„ A z  o lv a sz tá s  fe jlő d ése  az  ö n té s z e tb e n “ .
A d é lu tá n i  ü lé sen  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  h a n g z o t ta k  
e l :
J . P. Jegorenko, m ű sz . tu d .  k a n d .,  d o cen s :
„ A  m e c h a n iz á lá s  és a u to m a tiz á lá s  h e ly z e te  és 
ú ja b b  fe jlő d ése  az  ö n té s z e tb e n “ .
J . N . A. Nehendsi, m ű sz . tu d .  d o k to ra , p ro fe ssz o r :
„ A  tű z á lló  ö tv ö z e te k  ö tv ö z é sé n e k  és ö n té sz e ti  t u l a j ­
d o n sá g a in a k  n é h á n y  e lm é le ti k é rd é se .“
N. 0 . Girsovics, m ű sz . tu d .  d o k to ia ,  p ro fe sszo r :
„A z  ö n tv é n y  d e rm e d é s i id e jé n e k  m e g h a tá ro z á s a  
és ez en  e lm é le ti k u ta tá s i  m ó d sz e r  je le n tő sé g e .“
V. M . Sesztopál, m ű sz . tu d .  k a n d . do cen s :
„ Ú jd o n s á g o k  az  ö n tő  ü z e m e k  és g y á ra k  te rv e z é sé ­
b e n .“
D e c e m b e r 3 -án  m á r  p á rh u z a m o s a n  k é t  c so p o r tra  
o sz o lv a  f o ly ta t t a  ta n á c s k o z á s á t  a  K o n g re ssz u s  és  p ed ig  
v a s ö n tv é n y  és a c é lö n tv é n y  m e g o sz lá sá b an .
A  v a s ö n tv é n n y e l k a p c s o la tb a n  a  k ö v e tk e z ő  e lő ­
a d á so k  h a n g z o t ta k  e l :
1. G ra f i t  p r im é r  k r is tá ly o so d á sa  v as- sz én  ö tv ö ­
z e te k b e n
D. P . Ivanov, m ű sz . tu d .  k a n d .,  docens.
2. A  n a g y sz ilá rd sá g ú  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k o r ­
rózió - és tű z á lló sá g á n a k  n ö v e lése
A. F. banda, m ű sz . tu d .  k a n d .,  p ro fe sszo r,
J . A . Litvincev, m é rn ö k ,
K . P . Florin, m é rn ö k .
3. A  fe h é r  ö n tö t tv a s  k r is tá ly o so d á sa
A . E . Krivosejev, m űsz . tu d .  d o k t.,  p ro f.
4. A  g ö m b g ra f it  k e le tk e z é s i fo ly a m a ta  és a  n a g y -  
sz ilá rd sá g ú  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á n a k  jö v ő je
B. G. M ilm an, m ű sz . tu d .  k a n d .
5. V ason  (.vények sz ö v e tsz e rk e z e ti d ia g a ra m m ja i
G. F . Balandin, m ű sz . tu d .  k a n d .,  docens.
6. A  Z IL  a u tó g y á r  ö n tö d é jé n e k  ta p a s z ta la ta i  a  
p rec íz ió s  ö n tv é n y g y á r tá s  te c h n o ló g ia i fo ly a m a ta ib a n
N . D. Titov, m ű sz . tu d .  k a n d .,  d ocens.
7. A  k u p o ló b a n  v a ló  v a so lv a sz tá s  tö k é le te s íté se  
G. J .  K ljockin, m űsz . tu d .  k a n d .,  d ocens.
8. T ra k to r  és k o m b á jn m o to r  fo rg a tty ú te n g e ly e k  
g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  k ísé rle te i és k id o lg o z ása
N . B . Gelperin, m űsz . tu d .  k a n d .
9. A  te m p e rö n t  v é n y  g y á r t  á s  te c h n o ló g ia i fo ly a m a ­
ta in a k  tö k é le te s íté se
V. R. Balinszkij, m é rn ö k .
A z a c é lö n tv é n y e k  te rü le té rő l  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  
s z á m o lta k  b e  :
1. A  rep e d ésá lló  acé lo k h o z  h a s z n á lt  m o d o f ik á to ro k  
h a tá s a
N . C. Krescsanovszkij, m ű sz . tu d .  k a n d .,  docens.
M . P. Gyemin, m érn ö k .
2. A c é l-a lk a tré sz e k  g y á r tá s a  n y o m á so s  ö n té sse l 
J .  J . Gorjunov, m ű sz . tu d .  k a n d .
3. E x o te rm ik u s a n  m e le g í te t t  fe lö n té se k
E. M . Baturin, m é rn ö k .
4. A  n y e is v a s  á t f ú v a tá s a  k o n v e r te rb e n , o x ig én  és 
sa la k k é p z ő  a n y a g o k  h o z z á a d á sá v a l
F. A. M isukov, m érn ö k .
5. H á r ty á s o d ó  ö tv ö z e te k  ö n té sé n e k  ú j m ó d ja  
M . T . Bogdánon, m é rn ö k .
6. A z acé l d e z o x id á lá sá n a k  tö k é le te s íté se
J .  E . Goldstein, m űsz . tu d .  k a n d .
7. U j fo im á z ó h o m o k  és  rá é g é s t g á tló  a n y a g o k  
k ik ísé rle tez ése  és a lk a lm a z á sb a v é te le , t i s z ta  a c é lö n tv é ­
n y e k  g y á r tá s a  é rd e k éb en .
P .  V. Gsernogorov, p ro fesszo r,
A . V. Bobrov, m érn ö k .
8. A ráé g és  te rm é sz e té rő l
B. A . Noszkov, p ro fesszo r,
J . V. R izsikor, m é rn ö k .
9. A  fe lö n té se k  a n y a g sz ü k sé g le té n e k  c sö k k e n té se  
a c é lö n tv é n y e k e n
M . D. D vorkin, m é rn ö k .
10. S ú ly o s és k é n y e s  a c é la lk a tré sz e k  c e n tr ifu g á l
ö n té se
J .  N . Frolov, m é rn ö k .
D ec em b e r 4 -én  ism é t h á rm a s  m e g o sz tá sb a n  f o ly ta ­
t ó d o t t  a  ta n á c sk o z á s , és p e d ig  eg észn ap  fo ly ta k  a  
fo rm á z á s te c h n o ló g ia i e lő ad á so k , m íg  d é le lő t t  a  sz ínes 
fé m ö n té s rő l ta n á c s k o z ta k  a  fé m ö n tő k , d é lu tá n  p e d ig  az  
ö n tö d e i b e re n d e z é se k rő l s z ó lta k  az  e lő ad á so k . F o rm á ­
z á s te c h n o ló g iá v a l a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k  fo g la lk o z ta k  :
1. A z ö n tö t t  fe lü le t k ia la k í tá s á n a k  fiz ik a -k é m ia i 
a la p ja i.
F. D. Obolencev, m ű sz . tu d .  k a n d .,  docens.
2. A  k ö tő a n y a g -h á r ty á k  tu la jd o n sá g a iró l 
A. M . Ljassz, m ű sz . tu d .  k a n d .
3. A z ö n tő fo rm a  h ő m é rsé k le t ö v e in ek  v iz sg á la ta , 
te c h n o ló g ia i fe la d a to k  m e g o ld á sa  é rd e k é b e n
A. Sz. H incsin, m é rn ö k .
4. A z ö n tő fo rm a  g áz-lég k ö re  
J . J . Medvegyev, m é rn ö k .
5. A  le n in g rá d i te c h n o ló g ia i in té z e t  e re d m é n y e i a  
n a g y  p o n to s s á g ú  ö n tv é n y g y á r tá s  te ré n
J .  E . Sub, m űsz . tu d .  k a n d .
6. N a g y ö n tv é n y e k  ú j g y á r tá s i  te c h n o ló g iá ja  g é p e ­
s í t e t t  k e sz o n o k b a n
N . J . K agan, m é rn ö k .
7. A  b e ö m lő re n d sz e r  h id ra u l ik á ja
B. V. Rabinoincs, m ű sz . tu d .  k a n d .
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8. Ú ja b b  fo rm a - és  m a g k ö tő a n y a g o k  
V. A . Szokolova, m ű sz . tu d .  k a n d .
9. T a p a s z ta la to k  k é m ia ila g  sz ilá rd u ló  a n y a g o k  
a lk a lm a z á sa  te ré n
J .  A . Onufrijev és
G. O. Juzucsuk, m é rn ö k ö k .
10. H é j fo rm á k  k ész íté se  v ízü v eg g e l 
P. M . Platonov, m érn ö k .
A  fé m ö n té sz e t te rü le té rő l  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  
h a n g z o t ta k  el :
1. A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  o lv a sz tá s i, ö n té s i é s  hő - 
k eze lési te c h n o ló g iá já n a k  tö k é le te s íté se
N . N . Bjelouazov, m ű sz . tu d .  k a n d .
2. A z ö n té sz e ti  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  h ő á lló sá g á n a k  
összefüggése az  ö ssz e té te lle l é s  az  ö n té s , v a la m in t  a  h ő ­
k ezelés m ó d já v a l
J .  F. Kolobnyev, m ű sz . tu d .  k a n d .
3. N y o m áso s  ö n té s  v á k u u m b a n
N . N . Rjelouszov, m ű sz . tu d .  k a n d .,
' A. A. Dodonov,
K . G. K om i,
E. G. M jednyikov, m é rn ö k ö k .
4. M a g n é z iu m ö tv ö z e te k  ö n té sé n e k  te c h n o ló g iá ja  
n e m  m érg ező  V. M .-v é d ő a n y a g  a lk a lm a z á sá v a l
M . G. Sztyepanova, m érn ö k .
5. A  fo rm a  m e g tö lté sé n e k  v iz s g á la ta  n y o m á so s  
ö n té s  e se té b e n
A. K . Bjelopuhov, m érn ö k .
A z ö n tö d e i b e re n d e z é se k k e l a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k  
fo g la lk o z ta k  :
1. K is  fo rm á k a t k ész ítő  a u to m a t iz á l t  so r, h o m o k ­
fú v ó  g ép p e l
P . N . Akszjenov, m ű sz . tu d .  d o k t. ,  p ro f.,
A. Sz. Jevszjejev, m é rn ö k ,
V. St. Ljesznicsenko, m é rn ö k ,
B . V. Raninovics, m ű sz . tu d .  k a n d .,  docens.
2. K ö z p o n ti h o m o k e lő k é sz ítő -m ű  a u to m a tiz á lá s a  
fí. Sz. M üszovszkij, m ű sz . tu d .  k a n d .,  docens.
3. O n t v é n y  t is z t i  tá s  v íz -h o m o k su g á r  k a m rá k b a n
L. N . N ikolszkij, m é rn ö k .
4. A u to m a tik u s  h o m o k fú ró g é p e k
G. Sz. Taburinszkij, m é rn ö k .
A  k o n fe re n c ia  z sú fo lt p ro g ra m m ja  m e lle t t  v e n d é g ­
lá tó in k  m ó d o t t a lá l t a k  a r r a ,  h o g y  n é h á n y  ü z e m e t is 
m e g m u ta s sa n a k . E z e n k ív ü l e s té in k e t a  le h e tő ség ek h e z  
k é p e s t s z in té n  k i tö l tö t té k  k e llem es sz ó ra k o zá ssa l.
A z ü z e m i lá to g a tá s o k  k e re té b e n  X I I .  3 -án  a  Z IL  
A u tó g y á ra t  lá to g a t tu k  m eg . A z a  fél n a p , a m it  e rre  
tu d tu n k  fo rd íta n i,  te rm é sz e te se n  k ev é s  v o lt  a r ra ,  h o g y  
a  h a ta lm a s  g y á r a t  ré sz le te ib e n  m e g te k in tsü k , c s u p á n  
fo g a lm a t a lk o th a t tu n k  m a g u n k n a k  a n n a k  n ag y sá g á ró l. 
A  g y á r  ig a z g a tó h e ly e tte s e  fo g a d o tt  b e n n ü n k e t ,  s  b e v e ­
z e té sü l e lm o n d o tta  a  g y á r  tö r té n e té t ,  je len leg i fe lé p íté ­
s é t  és ré s z le te z te  az ö n tö d é k  s z e rv e z e té t, te rm e lé s i 
k ö rü lm é n y e it  é s  a  jö v ő  fe la d a ta i t .
E z u tá n  m e g te k in te t tü k  a  sz ü rk e  ö n tö d é t, a  te m p e r-  
ö n tö d é t ,  a  p rec íz ió s  ö n tö d é t ,  a z  a c é lö n tő d é t (rezsi 
m ű h e ly )  és  v é g ü l v é g ig m e n tü n k  a  n a g y  sze re lő sza lag  
m e lle tt ,  a h o n n é t  25 p e rc e n k é n t f u tn a k  le  a  kész  t e h e r ­
a u tó k .
N ehéz v o ln a  e z ek n e k  az  ö n tö d é k n e k  k o n v e jo ro k k a l, 
s z á llító sz a la g o k k a l á t s z ő t t  d z su n g e lé t rö v id e n  le írn i, 
m e r t  az  k ö te te k e t  é rd e m e l m eg , c s a k  a n n y i t  je g y z ü n k  
m eg , h o g y  a  sz ü rk e ö n tö d e  eg y m a g a  h a v o n ta  az  é v i 
m a g y a r  sz ü rk e ö n tv é n y te rm e lé s  6 0 % -á t a d ja ,  a  te m p e r-  
ö n tö d e  eg y  h ó n a p  a l a t t  a n n y i t  te rm e l, m in t  a  m a g y a r  
te m p e rö n tö d é k  eg y  év  a la t t .
A z ú j te c h n o ló g iá k  á l lá s a  a  g y á rb a n  a  k ö v e tk e z ő  :
A  h é j fo rm á z á s  n a g y ü z e m i k ís é r le ti  s tá d iu m b a n  
v a n . M ag u k  s z e rk e sz te t te  és g y á r to t ta  g ép p e l d o lg o z n ak  
ré sz b e n  eg y o ld a lo n , ré sz b e n  k é to ld a lú n  p ré se lt  és em e le ­
te s e n  ö n tö t t  fo rm á k k a l.
P rec íz ió s  ö n tv é n y g y á r tá s  ü z e m i m é r té k b e n  fo ly ik , 
s to v á b b  fe jle sz tik .
A z a c é lö n tö d é k b e n  és te m p e rö n tö d é b e n  e l te r je d te n  
és á l ta lá n o s a n  h a s z n á ljá k  az a tm o sz fé rik u s  tá p fe je k e t ,  
m e ly e k n e k  k e re sz tm e tsz e te  n e m c sa k  k ö ra la k ú , h a n e m  
az  ö n tv é n y  a la k já tó l  fü g g ő en  n ég y szö g  a la k ú  is.
A  k u p o ló k e m e n c é k  s a v a n y ú  b é lé sű e k  s k e t tő  k ö z ü ­
lü k  lég m eleg ítő v e l v a n  e l lá tv a . A  k é t  lé g m eleg ítő  k ü lö n ­
böző  re n d sz e rű . A z e g y ik  k u p o ló n á l az  a d a g o ló  fe le tti  
ré s z t  d u p la fa lú a n  k é p e z té k  k i, a m ib e n  a  fú v ó szé l e lle n ­
i r á n y b a n  á ra m lik . E lé rh e tő  szé l h ő m é rsé k le t 180— 200 
C°. A m á s ik n á l az  a d a g o ló sz in t f e le t t  a  k é m é n y b e  
r e k u p e rá to ro k  v a n n a k  b e é p ítv e . A z e lé rh e tő  sz é lh ő m é r ­
s é k le t k b . 300 C°. A z u tó b b i  je len leg  á té p íté s  a l a t t  v a n , 
a m ik o r  is  a  k u p o ló  m ellé  k ív á n já k  é p í te n i  a  r e k u p e rá to r  
b e re n d e z é s t. A  fü s tg á z a k a t  az  a d a g o ló sz in t a l a t t  e lsz ív ­
já k ,  s íg y  k ív á n n a k  400 C°-os és n a g y o b b  le v e g ő h ő m é r ­
s é k le te t b iz to s íta n i.
A m a g k é sz íté s  k iz á ró la g  fú v á s sa l v a g y  g ép ek en  
tö r té n ik .  A  fé m m in ta la p o k  és fé m m a g sz e k ré n y e k  ig e n  
szép  k iv ite lű e k , a m in e k  m eg fe le lő en  a  f é m m in ta  m ű h e ly  
ig e n  jó l fe lsze re lt. A  fe k e te  te m p e r t  d u p le x  e ljá rá s sa l 
(k u p o ló  —  ív fén y e s  kem en ce) o lv a s z t já k  és 20 t-á s  
e le k tro m o s  e le v á to r  k e m e n c é b e n  h ő k eze lik .
D e c e m b e r  6 -án  d é le lő t t  v o lt  a  k o n fe re n c ia  z á ró ­
ü lése . S zám o s fe lszó la lás  h a n g z o t t  e l s n e m  egy  k o m o ly a n  
b í r á l ta  az  egyes v ez e tő sze rv e k , a  tu d o m á n y o s  k u ta tá s ,  
a  k u ta tó in té z e te k  m u n k á já t ,  s n e m  k ev é sb é  a  fo ly ó ­
i r a tu k ,  a  L ity e jn o e  P ro iz v o d sz tv ó  sz e rk esz tő sé g én ek  a  
m u n k á já t .
D é lu tá n  a  „ S z ta n k o li t“  s z e rsz á m g é p ö n tö d é t l á to ­
g a t tu k  m eg . S z ívé lyes fo g a d ta tá s  u t á n  v é g ig n é z tü k  az 
ü z e m e t, a h o l m e g g y ő z ő d h e ttü n k  a rró l,  h o g y  a  g y á r  
m ű sz a k i v eze tő ség e  lé p é s t t a r t  a  te c h n o ló g ia  fe jlő d ésé ­
v e l és a z t  a  m in ő ség  ja v í tá s a  és az  ö n k ö ltsé g  c sö k k e n ­
té se  é rd e k é b e n  h a s z n o s ít ja . (M eleglevegős k u p o ló , 
o x ig é n n e l d ú s í to t t  levegő  h a s z n á la ta ,  h é jfo rm á z á s , 
g é p e s íte t t  m a g k ész íté s , k o n v e jo ro s  ö n tv é n y g y á r tá s ,  
k o rsz e rű , p o rm e n te s  ö n tv é n y t is z t í tá s  s tb .) .  K ü lö n  
m eg  k e ll e m líte n ü n k  az  ü z e m  tö k é le te se n  m e g o ld o tt  
s z e llő z te té sé t, a m in e k  e re d m é n y e , h o g y  p l. lá to g a tá s u n k  
id e jé n  a  m á so d ik  m ű sz a k b a n , m ik o r  k b . 8— 10 ó rá ja  
fo ly t  az  ö n té s , az  ö n tö d e  le v eg ő je  t i s z ta  s ig en  k e llem es 
v o lt.
V e n d é g lá tó in k  g o n d o sk o d ta k  a rró l,  h o g y  a  m ű sz a k i 
ta p a s z ta la to k o n  tú l  m e g ism e rh e ssü k  a  sz o v je t fő v á ro s  
sz ép sé g e it is. E g y  a lk a lo m m a l e s te , m á sk o r  p e d ig  n a p ­
p a l  v i t t e k  a u tó s é tá r a  b e rn iü n k e t, m ik o r  is  m e g n é z tü k  
a  L e n in  e g y e te m e t, az  ú j L e n in  s ta d io n t ,  a  V örös te re t ,  
a  M au zó leu m o t, a  K re m l h íre s  m ú z e u m á t, a  T re ty a k o v -  
k é p tá r a t ,  a  fo rra d a lo m  40. é v fo rd u ló já ra  r e n d e z e t t  
k iá lh tá s t  s tb .
K ü lö n  é lv e z e te t je le n te t t  a  M e tró -ren d sz e rén e k  
ta n u lm á n y o z á s a ,  a  n é h á n y  ó rá s  fö ld a la t t i  b o ly o n g ás. 
N em  fe le d k e z te k  el v e n d é g lá tó in k  a r ró l  sem , h o g y  m e g ­
m u ta s s á k  a  v i lá g h írű  o ro sz -b a le tte t .  V ég ig n é z tü k  a  
„ P iro s  ró z sa “  c ím ű , ig e n  lá tv á n y o s  b a le tt -e lő a d á s t,  
Lepesinszkája  fő szerep lésével. E z e n k ív ü l a  m o sz k v a i 
n a g y c irk u sz  jó l  ö s sz e á llí to tt  b ra v ú ro s  n e m z e tk ö z i m ű ­
s o rá t is  m e g n é z tü k .
A  v á l to z a to s  és ig e n  jó l ö s sz e á llí to tt  p ro g ra m m a l 
n a g y o n  g y o rsa n  e l te l t  a  8 n a p . V a sá rn a p , dec . 8 -án  
h a jn a lb a n  a z z a l a  jó leső  érzésse l ü l tü n k  rep ü lő g é p re , 
h o g y  h a ta lm a s  ü te m b e n  fe jlődő  o rsz á g  ö n tö d e i s z a k ­
e m b e re it  is m e r tü k  m eg , szem ély es b a r á ts á g o t  k ö tö t tü n k  
v e lü k , a m e ly e t m a g u n k  ré sz é rő l fe jle sz te n i sz e re tn é n k . 
E n n e k  k ö v e tk e z ő  lán cszem e , h o g y  h a so n ló  re n d e z v é ­
n y ü n k ö n  m i sz e re tn é n k  B u d a p e s te n  ü d v ö z ö ln i a  sz o v je t 
ö n té sz e k  k ü ld ö tts é g é t.
(Az e lő ad á so k  ism e r te té sé re  k é ső b b  v is s z a té rü n k .)
Varga— Sáfár.
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Lapszemle
N y e h e n d z i ,  J u .  A .
Az ö n tö tt  h ő álló  ö tv ö zetek  ö tv ö zésén ek  és tu la jd o n sá g a i ­
n a k  n é h á n y  e lm éle ti kérdése
(A m o sz k v a i ö n tö d e i k o n g ressz u so n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás.)
A  le n in g rá d i P o lite c h n ik a i In té z e tb e n  m á r  n é h á n y  
év e  fo ly n a k  a  k u ta tá s o k  a  h ő á lló  ö tv ö z e te k  ö n té sz e ti  
tu la jd o n sá g a iv a l,  a  fo rm á z ó k e v e ré k e k k e l v a ló  k ö lc sö n ­
h a tá s u k k a l  és ö n té sü k  m ó d sz e re iv e l k p a c so la tb a n . 
T a n u lm á n y o z z á k  az  e rő se n  ig é n y b e v e tt  ö n tö t t  g ő z ­
tu r b in a la p á to k  tu la jd o n s á g a it  és ö n té s i m ó d ja i t  és 
k u ta tá s o k a t  f o ly ta tn a k , h o g y  ezek h ez  az a lk a tré s z e k h e z  
ú j h ő á lló  és ro z sd a m e n te s  ö tv ö z e te k e t  ta lá l ja n a k .
A  v as- és n ik k e la la p ú  ö tv ö z e te k k e l v é g z e t t  k u t a t á ­
so k  e re d m é n y e k é p e n  m e g á lla p íto t tá k  :
1. A z e m lí te t t  ö tv ö z e te k  ö n té sz e ti  tu la jd o n s á g a i 
so k  v o n a tk o z á s b a n  e l té rő e k  és d ö n tő  h a t á s t  m u ta tn a k  
az  ö n tv é n y e k  m in ő ség é n ek  a la k u lá sá ra , k ü lö n ö se n  a  
t i t á n t  és a lu m ín iu m o t ta r ta lm a z ó  h á r ty a k é p z ő  ö tv ö z e te k  
e se té b en .
2. M e g h a tá ro z tá k  a  lik v id u sz  és szo lid u sz  h ő m é r ­
s é k le te k e t ,  v a la m in t  a  m e g sz ilá rd u lá s i id ő t  k ü lö n fé le  
f a lv a s ta g sá g ú  ö n tv é n y e k  e se té b en , a m e ly e k  k é tfé le , 
á l ta lá b a n  k ise b b  k a r b o n ta r ta lo m  (0,12 és 0 ,3 5 % ) és 
20%  k r ó m ta r ta lo m  m e lle t t  v á l to z ó  m e n n y isé g b e n  
(0— 8 0% ) ta r ta lm a z n a k  n ik k e lt .  E z  u tó b b i t  v a g y  t i s z ­
tá n ,  v a g y  a  n ik k e l ö tv ö z é s t m o lib d en n e l, v o lf ra m m a l, 
n ió b iu m m a l, v a n á d iu m m a l, t i t á n n a l ,  a lu m ín iu m m a l, 
k o b a l t ta l  k ie g ész ítv e , h o g y  m in d e n  m o s t h a s z n á la to s  
ip a r i  ö s sz e té te lt  á t fo g ja n a k . E z e k  a  k ís é r le te k  a z t  m u ­
t a t t á k  ; az  ö tv ö z e te k  h ő á lló sá g a  n e m  fü g g  az  o lv a sz tá s i 
h ő m é rsé k le ttő l ; a  szo lid u sz -h ő  m é rsé k le t c sö k k en , de  
a  m e g sz ilá rd u lá s i h ő fo k k ö z  a  h ű lé s i sebesség  n ö v e lé sé v e l 
n ö v e k sz ik  ; az  ö tv ö z e t ö ssze té te le , h ő f iz ik a i tu la jd o n ­
ság a i, a  fo rm á b a  ö n té s  h ő m é rsé k le te  és az  ö n tv é n y  fal- 
v a s ta g s á g a  e rő se n  h a t n a k  a  m e g sz ilá rd u lá s  i d ő ta r t a ­
m á ra , m ég  v isz o n y la g  v é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k  e se té b e n  
is.
3. V ék o n y fa lú  ö n tv é n y e k  e s e té n  az ö tv ö z e te k  h íg - 
fo ly ó ssá g á t k ü lö n le g es  m ó d sz e rek k e l h a tá r o z tá k  m eg. 
A z e re d m é n y e k  a z t  m u ta t tá k ,  h o g y  a  h íg fo ly ó ssá g  e rő sen  
fü g g  az  ö ssz e té te ltő l (k ü lö n ö sen  az  ö tv ö z e t k r i t ik u s  
p o n t ja i tó l  és h ő f iz ik a i tu la jd o n sá g a itó l) ,  a  h á r ty a k é p z ő  
e lem ek  m e n n y isé g é tő l, a  fo rm a  h ő m é rsé k le té tő l,  az 
o lv a sz tá s i és ö n té s i tú lh e v íté s tő l,  a  b e té t  m in ő ség é tő l 
és  az  ö n té s i a tm o sz fé ra  sem legességétő l.
4. V a la m e n n y i f e n te m lí te t t  ö tv ö z e t p r im é r  k r is tá ly - 
sz e rk e z e té n e k  k ü lö n le g es  m ó d sz e re k k e l v é g z e t t  k u ta tá s a  
f e l t á r ta ,  h o g y  m ily e n  erős a  h a tá s a  ö ssz e té te lü k n e k , 
o lv a sz tá s i és ö n té s i tú lh e v íté s ü k n e k , az  ö n tv é n y  fal- 
v a s ta g s á g á n a k  és a  fo rm a  h ő m é rsé k le té n e k  a z  osz lopos 
és a  k ö zö m b ö s o r ie n tá c ió jú  k r is tá ly o k  m e g o sz lá sá ra , 
v a la m in t  a  m ik ro sz ö v e t e lem e in e k  m e n n y isé g é re , fo r ­
m á já r a  és e lo sz lásá ra . A z t is  m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  a  
m ó d o s ító  a d a lé k o k n a k  és a  sz e n n y e z ő k  tú lh e v íté s k o r  
tö r té n ő  h a tá ly ta la n í tá s á n a k  je le n tő s  h a tá s a  v a n .
5. A z ö n té sz e ti  tu la jd o n s á g o k  k u ta tá s i  e re d m é n y e i 
a la p já n  á l la p í to t tá k  m eg , h o g y  az  ö n tv é n y h e z  h a s z n á ­
la n d ó  ö tv ö z e t ö s sz e té te lé t e z e k n e k  a  tu la jd o n s á g o k n a k  
f ig y e le m b e v é te lé v e l k e ll m e g á lla p íta n i,  a m in e k  g y a k ra n  
fo n to sa b b  a  sze rep e , m in t  az  a d o t t  ö ssz e té te lű  ö tv ö z e t 
h ő á lló sá g á n a k .
E z e k k e l a  k u ta tá s o k k a l  a z t  is m e g á lla p íto t tá k ,  
h o g y  szü k ség es és h o g y a n  le h e t ú j e l já rá s o k a t  k id o lg o zn i 
a  h á r ty a k é p z ő , h ő á lló  a n y a g o k  ö n té sé re  v a k u u m ö n té s  
és  v é d ő a tm o s z fé ra  seg ítség év e l.
6. V izsg á ltá k  k ö zö n ség es és n a g y  h ő m é rsé k le te n  a  
k ü lö n fé le  ö ssz e té te lű  h ő á lló  ö tv ö z e te k  p rec íz ió s  ö n té sű  
p ró b a te s te in  n y e r t  s z ilá rd sá g i tu la jd o n s á g o k a t .  E z e k  
a z t  m u ta t tá k ,  h o g y  n a g y  je le n tő sé g ű  az ö n tv é n y  t á p lá ­
lá s a  és az i r á n y í to t t  m e g sz ilá rd u lá s . E z e k  a  tu la jd o n ­
sá g o k  e l té rn e k  az o k tó l, a m e ly e k e t az  á l ta lá n o s a n  e lfo g a ­
d o t t  ék -, ló h e re - és  T -p ró b a te s te k e n  e lé r te k .
7. A  v é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k h e z  szü k ség es F e- Cr- N i 
a la p ú  tű z á lló  ö tv ö z e te k  ö ssz e té te lé t a  ta r tó s  fo ly ás 
és ta r tó s  sz ilá rd sá g  le g n a g y o b b  é r té k e in e k  e lé résé t 
szem  e lő tt  t a r t v a  k e ll m e g h a tá ro z n i. E z  a  m e g h a tá ro z á s
az  a u s te n it-e g y e n sú ly  a la p já n  tö r té n ik ,  m e ly  ö s s z e té te lt  
a  le h e tő  le g n a g y o b b  fe r r i tk é p z ő  a n y a g  ta r t a lm a  je llem zi 
az a u s te n i t  e g y id e jű  s ta b iliz á lá sá v a l.  E z e k  a  fe rr i tk é p z ő k  
e g y id e jű leg  k a rb id o k a t  és  fém es v e g y ü le te k e t  is  k é ­
peznek .
8. A  v a s -k ró m -n ik k e l a la p ú  ö n tö t t  h ő á lló  ö tv ö z e ­
te k n e k  a  f e n ti  e lg o n d o lá so k  s z e r in ti  ö tv ö z ése  se g ítsé g é ­
vel szám os, v isz o n y la g  k is  n ik k e l ta r ta lm ú  (10— 15% , 
25— 35%  h e ly e tt ) ,  m o lib d é n  n é lk ü li ö s sz e té te lt  s ik e rü l t  
k ido lgozn i n itro g é n  ad a g o lá ssa l. E z e k k e l 13 k g /m m , 
fo lyási h a t á r t  é r t  e l 1%  n y ú lá s  m e lle t t  100 000 ó ra  
u tá n ,  650°-on , a  ta r tó s  sz ilá rd sá g  p ed ig  k b . 25 k g /m m 2 
v o lt 100 000 ó ra  u tá n .  C é riu m n a k  és b o rn a k  ez ek b e  az 
ö tv ö z e te k b e  v a ló  a d a g o lá sa  fo k o z ta  k é p lé k e n y sé g ü k e t 
és ü tő sz ív ó s sá g u k a t .
9. A z ö n tö t t ,  e rő se n  ig é n y b e v e tt  g á z tu rb in a la p á to k  
g y á r tá s a  m e g k ö v e te li a  sz e rk esz tő , a  gépész és az  ö n tő  
e g y ü t tm ű k ö d é sé t,  to v á b b á  az  ü z e m i v iz s g á la to k a t,  
m in t  a  m in ő ség  le g m e g b íz h a tó b b  k r i té r iu m á t ,  a z o n ­
k ív ü l  a n n a k  k is z á m ítá s á t ,  h o g y  a  l a p á t  sz e rk e z e te  és az  
ö n té s i m ó d sz e r  m ily e n  h a tá s s a l  lesz az  íg y  k a p o t t  sz ö ­
v e tre  és az  a n y a g  tu la jd o n s á g a ira .
N .  G . G ir s o v ic s
Az öntvények megszilárdulási idejének m eghatározása
(A  m o sz k v a i ö n tö d e i k o n g re ssz u so n  e lh a n g z o tt  e lő ad á s .)
1. A  le n in g rá d i p o li te c h n ik a i in té z e t  (m ű sza k i 
eg y e te m ) ö n té sz e ti  ta n s z é k é n  1951. ó ta  sz é le sk ö rű  
m u n k a  fo ly ik  a lu m ín iu m  és a lu m ín iu m ö tv ö z e t- ,  v a s -  és 
a c é lö n tv é n y e k , v a la m in t  v a s -  és  n ik k e la la p ú  k ü lö n ­
leg esen  ö tv ö z ö t t  h ő á lló  ö tv ö z e te k b ő l k é s z ü lt  ö n tv é n y e k  
m e g sz ilá rd u lá sá n a k  k é rd é se iv e l k a p c s o la tb a n . M eg ­
á l la p í to t tu k ,  h o g y  e z ek n e k  a  k é rd é se k n e k  n a g y  e lm é ­
l e t i  és g y a k o r la t i  je le n tő sé g e  tú ln ő  az  á l ta lá n o s  fo g a l ­
m a k  k e re te in , a m e ly e k e t ez id e ig  a  m e g sz ilá rd u lá sn a k , 
a  tá p fe je k  és b e ö m lő re n d sz e re k  sz á m ítá sá ró l ,  az  ö n tv é ­
n y e k  k iv e ré s i id e jé n e k  m e g h a tá ro z á s á ró l és e g y é b  te c h ­
n o ló g ia i te n n iv a ló k k a l  k a p c so la to s  sz e rep é rő l a lk o t ta k .  
Ig a z o ltá k , h o g y  a  m e g sz ilá rd u lá s  id ő ta r ta m á n a k  és 
se b esség én ek  ism e re te  e g y ik  ú j le h e tő ség e  a  sz ö v e t-  
s z e rk e z e tn e k  az  ö n tv é n y e k b e n  v a ló  k ia la k u lá s á t ,  a  
fo rm a  k i tö l té s é t  ta n u lm á n y o z ó  k u ta tá s n a k ,  és —  a m i 
k ü lö n ö se n  é rd e k e s  — , ú j m ó d sz e r  az  ö tv ö z e te k  sz ám o s 
h ő te c h n ik a i á l la n d ó já n a k  m e g h a tá ro z á s á ra .
2. A  k u ta tá s  k é t  i r á n y b a n  fo ly t  : E lső so rb a n  
ig y e k e z te k  az  ö n tv é n y e k  m e g sz ilá rd u lá s i id ő ta r ta m á n a k  
és k in e t ik á já n a k  a n a l i t ik a i  sz á m ítá s i m ó d sz e re it p o n to ­
s a n  m e g h a tá ro z n i és le e g y sz e rű s íte n i, m a jd  a  k id o lg o ­
z o t t  k ís é r le ti  m ó d sz e rre l m in t  a  tu d o m á n y o s  k u ta tá s  ú j 
eszk ö zév el m e g h a tá ro z n i  a  m e g sz ilá rd u lá s  id ő ta r ta m á t  
és k in e tik á já t .
3. A z a n a l i t ik a i  m ó d sz e r  le h e tő v é  te t te ,  h o g y  m e g ­
o ld já k  a  k ü lö n fé le  a la k ú  ö n tv é n y e k  m e g sz ü á rd u lá sá v a l 
k a p c so la to s  f e la d a to k a t ,  k ü lö n b ö z ő  h ő á ta d á s ,  tú lh e v í-  
té s , v a la m in t  k r is tá ly o so d á s i id ő k ö z  m e lle tt ,  a m e ly  
s z á m ítá s o k  elvégzéséhez  k ü lö n  n o m o g ra m o t sz e rk e sz ­
t e t t e k .
A  k a p o t t  a d a to k  le h e tő v é  te sz ik , h o g y  a  m e g ­
s z ilá rd u lá s i id ő ta r ta m  a n a l i t ik a i  s z á m ítá s á t  e lv ég ezzü k  
és m e g o ld ju k  e g y ik  a la p v e tő  k é rd é s é t a n n a k  a  v i tá n a k ,  
a m e ly  a r ró l fo ly t, h o g y  le h e t-e  a  s z á m ítá so k h o z  a  n é g y  
z e te s  ö sszefü g g ést és a  r e d u k á l t  v a s ta g s á g o t h a s z ­
n á ln i.
4. A z ö n tv é n y e k  m e g sz ilá rd u lá s i id ő ta r ta m á n a k  
és k in e t ik á já n a k  a n a l i t ik a i  sz á m ítá sá h o z  h id ro in te g rá -  
t o r t  h a s z n á lt ,  h o g y  a z o k a t  m egfe lelő  h ő ta n i  d iffe ren c iá l - 
e g y e n le te in e k  a n a ló g iá já v a l  o ld já k  m eg . A z ö n tö d e i 
la b o ra tó r iu m b a n  s z e rk e s z te t t  é s  e lk é s z íte t t  h á ro m  h id ro -  
in te g r á to r  b e re n d ezé s  s e g í te t t  m e g o ld an i e g y id e jű le g  
h á ro m  f e la d a to t  lé n y eg e sen  k ü lö n b ö z ő  a la k ú  ö n tv é n y e k  ; 
lem ez, h e n g e r , göm b , m e g sz ilá rd u lá sá v a l k a p c s o la t ­
b a n .
A  fe la d a t  m e g o ld á s á n a k  k ö rü lm é n y e i fo k o z a to sa n  
b o n y o lu lta b b á  v á l ta k  : a  h ő e lv e z e té s  s z e m p o n tjá b ó l —  
a  tö k é le te s  é r in tk e z é s tő l a  k ü lö n fé le  n a g y s á g ú  h é z a g o k
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k ez d e té ig , az  ö n té s i h ő m é rsé k le t s z e m p o n tjá b ó l —  a  
lik v id u sz  h ő m é ré sé k le ttő l k ü lö n fé le  m é r té k ű  tú lh e v í-  
té s ig , ille tv e  lehű lésig .
A z in te g rá to ro k k a l  v é g z e tt  m u n k á k  ig a z o ltá k  az 
a n a l i t ik a i  le v ez e té sek  h e ly essé g é t és p o n to s a n  m e g h a tá ­
ro z tá k  a  k o rre k c ió s  té n y e z ő k  é r té k é t.
A k a p o t t  a d a to k a t  ig a z o ltá k  a  k ü lö n fé le  ö tv ö z e te k ­
bő l k é sz ü lt k ü lö n fé le  a la k ú  ö n tv é n y e k  m e g sz ilá rd u lá s i 
id e jé n e k  m e g h a tá ro z á s á ra  v é g z e tt k ö z v e tle n  k ísé rle ­
t e k  is.
5. A  ta n sz é k  k u ta tá s a i  b e b iz o n y íto t tá k ,  h o g y  le h e t ­
séges a  k ísé rle tile g  m e g h a tá ro z o tt  m e g sz ilá rd u lá s i id ő t  
tu d o m á n y o s  m ó d sz e rü l fe lh a sz n á ln i a  fo ly ék o n y  ö tv ö ­
z e te k  h ő f iz ik a i á l la n d ó in a k  a  k r is tá ly o so d á s  je lleg én ek , 
s tb .  k u ta tá s á r a .  K ü lö n ö se n  az  ö n tv é n y  á l ta lá n o s  
a b s z o lú t m e g sz ilá rd u lá s i id ő ta r ta m a  h a tá ro z z a  m eg  az 
ö n tv é n y b e n  a  p r im é r  k r is tá ly o k  n a g y s á g á t  és az  ö n t ­
v é n y  a n y a g á n a k  tu la jd o n s á g a it  ; a  „ l ik v id u sz  á l la p o t“ 
v iszo n y lag o s  id ő ta r ta m a  m e g h a tá ro z z a  k é tfá z is ú  k r i s tá ­
ly o so d á si zó n a  h ú z á s ra  v a ló  ig é n y b e v é te lé t és a  k r i s tá ­
ly o so d á s  e g y id e jű  v a g y  k é ső b b i je lle g é t, a m e ly  a  
m ik ro z su g o ro d á s i p ó ru so k  v a la m ily e n  k ia la k u lá s á ra  
v eze t.
ti. E rő s e n  ö tv ö z ö t t  k ró m ö tv ö z e te k  h ő g ö rb é in ek  
fe lvé te le , k ü lö n fé le  tú lh e v íté s e k  és m ó d o s ító k  e se té b en , 
d e  azo n o s h ő m é rsé k le te n  ö n tv e , a z t  m u ta t ta ,  h o g y  t u l a j ­
d o n k é p p e n  a  m e g sz ilá rd u lá s  t is z tá n  h ő te c h n ik a i fo ly a ­
m a t ,  a m e ly  csak  a  h ő ta r ta lo m tó l  és a  h ő e lv ez e té s  se b e s ­
s é g é tő l fü g g , a  k r is tá ly o so d á s i p a ra m é te re k tő l  nem . 
A z o n b a n  az  egyes m e g sz ilá rd u lá s i s z ak a szo k  v isz o n y a  
je lle m zi az  ö tv ö z e t k r is tá ly o so d á sá t és a  m ó d o s ítá s  
h a tá s á t .
7. E lő sz ö r e lm é le ti és k ísé rle ti ö sszefü g g ést á l la ­
p í to t t a k  m eg  a  n a g y já b ó l eg y e n le te s  te rm é s z e tű  ö tv ö ­
z e te k  m e g sz ilá rd u lá s i id e je  és h íg fo ly ó sság a  k ö z ö t t .  
M e g á lla p íto t tá k  to v á b b á , h o g y  sok  je llem ző  s z á m o t 
(pl. a  sz ilá rd  fáz is m e n n y isé g é t g y a k o r la tila g  n u lla  
fo ly ék o n y sá g  m e lle t t  és e n n e k  az  á l la p o tn a k  h ő m é rsé k ­
l e té t  ( leh e t m e g h a tá ro z n i a  h íg fo ly ó sság  h ő m é rsé k le ti 
g ö rb éjéb ő l.
8. A z e lv é g z e tt  m u n k a  e re d m é n y e k é p p e n  m e g ­
a la p o z o tt  s z á m ítá s i m ó d sz e r t á l l í to t ta k  fel az  ö n tv é n y e k  
a d o t t  fe lté te le k  m e lle t t  tö r té n ő  m e g sz ilá rd u lá sá ra  és 
k im u ta t tá k ,  h o g y  a  m e g sz ilá rd u lá s  k ísé rle tile g  m e g h a tá ­
r o z o tt  id ő ta r ta m á t  ú g y  le h e t h a sz n á ln i, m in t  az  ö tv ö ­
z e te k  tu la jd o n sá g a in a k  k ia la k u lá s á t  és az ö n tv é n y e k  
m in ő ség é t v izsgáló  k u ta tá s  ú j é r té k e s  tu d o m á n y o s  
m ó d szeré t.
Sesztopal, V. M.
Ú jdonságok  az öntödék  és gyárak  tervezésében
(A m o szk v a i ö n tö d e i k o n g ressz u so n  e lh a n g z o tt  e lő ad á s .)
1. A z ú j ö n té sz e ti te c h n o ló g iá k  e re d m é n y e s  b e v e z e ­
té sén e k  a la p fe lté te le  a z o k  sp e c ia liz á lá sa . A sp e c ia liz á lé s  
fo rm á ja  a  te rm e lé s  je lle g é tő l függ .
2. A  fo ly ék o n y  v a s  g y á r tá s a  : a  te rv e k b e n  e lfo ­
g a d o t t  k u p o ló k  el v a n n a k  lá tv a  lev eg ő e lő m eleg ítő v el, 
v íz h ű té s se l ; h a té k o n y  gáz- és  p o rg y ű jtő v e l ; a  k u p o ló  
ü z e m é n e k  s z a b á ly o z á sa  és vezérlése  ö n m ű k ö d ő  ; az  
e leg y  ö ssz eá llítá sá t és a d a g o lá sá t te lje se n  g é p e s í te t t ­
n e k  te rv e z ik  tá v ir á n y í tá s s a l  ; az ö n té s i h u lla d é k  g y ű j ­
té s é t  g é p e s ítik  ; a  s a la k o t  g ra n u lá ljá k .
3. F o rm á z á s  és m a g k é sz íté s  : a  k is  fo rm á k  a u to m a ­
t ik u s  fo rm á zó  b e re n d ezé sek e n  k észü ln e k  : a  k isso ro - 
z a tú  fo rm á k  és m a g o k  fo ly a m a to s  g y á r tá s á t  csúszó  
b e ren d ezés  seg ítség év e l te rv e z ik  : a  s z é n sa v a t a  fo rm á k  
és m a g o k  k ezeléséh ez  a  ö n tö d é k b e n  k ü lö n  b e re n d e z é se ­
k e n  k é sz ítik  : a  fo rm á k  h e ly sz ín i s z á r í tá s á t  fo rró  le v eg ő ­
v el v ég z ik  h o rd o z h a tó  e le k tro k a lo rife re s  k em en c e  s e g í t ­
ség év e l ; a  fo rm á k  s z á ll í tá s á t  v íz sz in te s  m e g h a jtá sú  
v o n ó k ö te le s  és  csillé s k o n v e jo ro k  seg ítség év e l v ég z ik  ; 
fo rm á k  le fu tá s a  p o re lsz ív á ssa l tö r té n ik  ; a  k iv e rő  
rá c so k  fe d e le it g ép i sz e rk e z e te k  z á r já k  lé g m en tese n .
4. F o rm á z ó a n y a g o k  e lő k ész íté se  és sz á ll í tá s a  : a  
fo rm á zó - és m a g k e v e ré k e t e lőkész ítése  a u to m a tik u s a n  
v a g y  tá v ir á n y ítá s s a l  tö r té n ik  : a  k e v e ré k e k  fo ly a m a to s  
s z á lh tá s á t  k ö z p o n ti m u n k a h e ly rő l i r á n y í t já k  : a  fris s  
a n y a g o k , a  k ié g e tt  h o m o k  és  a  k e v e ré k e k  részére  
p n e u m a tik u s  szá lU tás t te rv e z n e k .
5. A z  ö n tv é n y t i s z t í t á s  v íz - é s  h o m o k s u g a r a s  k a m ­
r á k b a n  é s  d o b o k b a n  t ö r t é n i k ,  a m e ly e k  a  r e g e n e rá ló  
b e re n d e z é s s e l  k é p e z n e k  e g y s é g e t . A z  ö n tv é n y e k  t i s z t í ­
t á s á t  k ü lö n le g e s  g é p e k  s e g í ts é g é v e l v é g z ik . A z  a l a p ­
m á z o lá s  a z  ö n tö d é b e n  k ü lö n le g e s  k a m r á k b a n  tö r t é n ik .
V.  T O B I A S  és H.  W.  W E N I G :
Az öntöttvas telítettségi toka megítélésére felhasz ­
nálható képlet újabb helyesbítése. (G ie s se re i , 1957 . 
f e b r u á r  14.)
A z  ö n tö t t v a s  m in ő s é g é n e k  (fő leg  a  v á r h a t ó  <rB é s  
H B  é r t é k é n e k )  e lő z e te s  m e g í té lé s é re  h a s z n á la to s  s z á m í ­
t á s i  m ó d o z a to k  E . I l o y n  1910 . é v i  k e z d e t i  á t t ö r é s e  u t á n  
a z  é v e k  f o ly a m á n  f o k o z a to s a n  tö k é le te s e d te k ,  m íg  v é g ü l 
1 9 4 2 -b en  P . T o b ia s  és  G . B r in k m a n n  k é p le té v e l  a  k é r ­
d é s  e g y e lő re  n y u g v ó p o n t r a  j u t o t t .  E z  a  k é p le t  t u d v a ­
lé v ő é n  a z  ö n tv é n y  ö ssz e s  C - t a r t a l m á t  á l l í t j a  v is z o n y b a  
a z  e u te k t ik u s  C - ta r ta lo m m a l ,  a m ik o r  is
Ceut =  4 ,2 3  —  0 ,3 1 2  S i —  0 ,3 3  P  +  0 ,0 0 6  M n
S z e rz ő k  s z ü k s é g e s n e k  l á t t á k  a  k é p le t  to v á b b i  t ö k é ­
l e t e s í té s é t  a m a  fe l is m e ré s ü li  a l a p j á n ,  h o g y  a  k a r b id -  
k é p z ő  (s e z á l ta l  e s e t le g  k e m é n y e d é s t ,  r e p e d é s t ,  s ű r ű ­
fo ly á s t)  o k o z ó  S - t a r t a l o m r a  a  k é p le t  n in c s  t e k i n t e t t e l .  
A  k é p le tb e n  u g y a n  s z e r e p e l  a  M n - ta r t a lo m  é r t é k e ,  d e  
n e m  k é ts é g e s , h o g y  a  M n  és S e rő s  v e g y ro k o n s á g a  f o ly ­
t á n  a  M n - té n y e z ő  h e ly e s e n  c s a k  e g y  m e g h a t á r o z o t t  
M n  : S v is z o n y  e s e té n  é rv é n y e s .  A z  a to m s ú ly o k  a la p j á n  
a  M n -n a l l e k ö t ö t t  S a z  M nS  k é p le t  s z e r in t  I S  =  1,76 M n.
M in d e z e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  s z e r z ő k  s z e r in t  a z  
e u te k t ik u s  C k é p le té b e n  a  0 ,0 6 6 -o s  M n - f a k to r
Ceut =  4 ,2 3  —  0 ,3 1 2  S i —  0 ,3 3  P  +  x  (M n  —  1 ,76  S)
a la k b a n  h e ly e s . A z x  é r t é k  m e g á l la p í tá s á r a  51 o lv a s z tá s t  
v é g e z te k  k ü lö n f é le  b e té t a n y a g o k k a l ,  m e ly e k h e z  n ö v e k v ő  
m e n n y is é g ű  v a s s z u lf id o t  a d t a k .  A z  i ly  m ó d o n  n y e r t  
S - é r té k e k  0 ,0 2 5 — 0 ,3 6 2 %  k ö z t  v o l t a k ,  m íg  a  M n  t a r ­
t a lo m  0 ,5 5 — 0 ,6 7 %  k ö z ö t t .  A z  o lv a s z tá s o k  a la p j á n  
a z  x  té n y e z ő  á t l a g o s a n  0 ,1 8 -n a k  a d ó d o t t  s  íg y  a  M n- 
té n y e z ő
0 ,1 8  ( M n — 1,76 S)
t e h á t  á l t a l á b a n  n a g y o b b ,  m i n t  a  k o r á b b i  k u ta t á s o k  
a l a p j á n  a n n a k  id e j é n  n y e r t  x  — 0 ,0 6 6 -é r té k .  A  S -n a k  
e z  a  k ö z v e t e t t  h a t á s a  t e h á t  je le n tő s e b b ,  m i n t  a n n a k ­
id e jé n  m e g á l l a p í to t t á k .
A  t a n u l m á n y  to v á b b i  r é s z é b e n  a  h e ly e s b í t e t t  t e l í ­
t e t t s é g i  s z á m  (T ) f e lh a s z n á lá s á n a k  je le n tő s é g é t  v i l á ­
g í t j a  m e g . S z e rz ő k  s z e r in t  á l t a l á b a n
o-л =  (1 0 6 ,5  —  8 0 T  —  0 ,2 5  d )  ± 2 , 5  
H B  =  7 00  —  5 3 3 T  —  1,7 d
v a g y  C 'oW ítw d-vizsgálatai s z e r in t
о-д =  (1 0 0  —  8 0 . T) 
É r v é n y e s  t o v á b b á
<r f í  =  0 ,1 5  H B  — 4 ,5  és 
H B  =  0 ,6 5  -cTj5 +  30 
k é p le t  é s  a  % -o s  z s u g o r o d á s r a
U B  -t 30 
200
v a g y
k é p le l  is . L á th a t ó  m in d e z e k  b ő i a  t e l í t e t t s é g i  fo k  h e ly e s  
m e g á l la p í tá s á n a k  je le n tő s é g e .
K . B.
G. S ch m id t:
A v ilá g  le g n e h e z e b b  a c é lö n tv é n y e . (G ie s se re i, 1956. 
o k tó b e r  11).
A z  1956 . é v b e n  t a r t o t t  d ü s s e ld o r f i  ö n té s z e t i  k o n ­
g re s s z u s o n  a  n a g y h í r ű  b o c h u m i a c é lö n tő d é  (106  é v  
e lő t t  a z  e lső  a c é lö n tv é n y  g y á r tó ja )  a  v i lá g o n  id á ig  k é s z í ­
t e t t  le g n e h e z e b b  a c é lö n tv é n y t  á l l í t o t t a  k i  : e g y  257 
t o n n a  d a r a b s ú ly ú  le m e z h e n g e r á l lv á n y t ,  m e ly e t  a  l in z i 
a c é lm ű  ré s z é re  k é s z í te t te k .  A lig  2 é v e , l a p u n k  1955.
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sz e p te m b e ri s z á m á b a n  egy  185 t  s ú ly ú  a c é lö n tv é n y  g y á r ­
tá s á ró l  a d tu n k  k é p e t ,  a  m o s t g y á r to t t  d a r a b  e z t t e h á t  
k ö ze l 4 0 % -k a i m ú lja  fe lü l.
A z ö n tő m in tá t  k ö n n y e b b  k e z e lh e tő sé g  é rd e k é b e n  
4 ré sz b ő l k é s z íte t té k  1 ,8%  z su g o ro d á si lé p té k k e l, a m i 
m eg fe le lő n ek  b iz o n y u lt .  A  fo rm á z á s  ta la j fo rm á b a n  
tö r té n t  (1. á b ra ) , k é tré te g e s  s ín á g y ra , a m in e k  27 t  v o lt 
a z  összes sú ly a . K ü lö n le g es  s a m o ttm a s s z á t  h a s z n á lta k .  
A  fe lső ré sz t k é t  fo rm a sz e k ré n y  a lk o t ta  1 3 x 5 x 1  m é te r  
m é re tb e n . F e ld ö n g ö lé séh ez  7000 d b  h o m o k h o ro g  v o lt 
szükséges, a z az  k b . 5600 fm  g ö m b v a s . K é ts z e re s  b e v o n a ­
to lá s  u t á n  ó v a to s  fo rm a  s z á r í tá s  k ö v e tk e z e t t  500°-on 
k b .,  125 ó r á n  á t .  K ü lö n ö s  g o n d o t k ív á n t  a  fo rm aö ssze- 
e rő s íté s ; összesen  600 t  fe lh a jtó e r< » rel k e l le t t  szám o ln i.
A  257 t  t i s z t í to t t  n y e rsö n tv é n y -sú ly h o z  380 t  fo ly é ­
k o n y  ac é lm en n y iség  k e l le t t ,  a m i t 4 d a i u n  függő  és 1 f o r ­
m á n  á lló  ü s tb ő l  ö n tö t te k  és 30 t - t  c s a p o lta k  u tá n ö n té s h e z . 
É r th e tő e n  n e m  k ö n n y ű  fe la d a t  v o lt  6 S M -kem encében  
k ö ze l a z o n o s  h ő fo k ú  és ö ssz e té te lű  a n y a g o t k ik é sz íte n i 
és k ö ze l eg y id e jű leg  csap o ln i. A z ö n té s  15 p e rc  a l a t t  
z a j lo t t  le. Ö n té s  u tá n  k ö ze l 45h-ig v o lta k  a  tá p fe je k  
e le k tro m o s  h e v íté s se l fo ly é k o n y a n  t a r t v a .  A  le h ű lé s t 
b e é p í te t t  te rm o e le m e k k e l e lle n ő r iz té k . C sak  12 n a p p a l  
az  ö n té s  u t á n  t e t t é k  a  tá p fe je k e t  s z a b a d d á . A z ö n tv é n y ­
n e k  2 0 0°-ra  v a ló  leh ű lése  46 n a p ig  t a r t o t t .
K ü lö n  p ro b lé m a  v o l t  az  ö n tv é n y  e lsz á llítá sa , m a jd  
8 n a p ig  t a r t o t t  az  e lő tis z títá s . A  d a r a b  k é tsz a k a sz o s  
k iiz z í tá s a  720 ó r á t  v e t t  ig é n y b e  és a  k é sz re  t i s z t í t á s t  is 
k ü lö n leg es tu d á s ú  t is z t í tó m u n k á s o k  v ég e z ték . E z u tá n  
k e r ü l t  so r  a  m e g m u n k á lá s ra .
K . B.
V astagfalú acélöntvények form ázóanyagairól
A z u tó b b i é v b e n  fe n ti  tá rg y k ö rb ő l tö b b  é r té k e s  
d o lg o z a t l á t o t t  n a p v ilá g o t , m e ly e k  k iv o n a to s  is m e r te ­
té se  e lső so rb a n  a c é lö n té sz e tte l  fo g la lk o zó k  sz á m á ra  
é rd e k lő d é sre  t a r t h a t  sz á m o t.
Ch. W. Briggs, k in e k  n e v e  a c é lö n tő  s z a k e m b e re in k  
s z á m á ra  jó lism e rt „ N a g y m é re tű  a c é lö n tv é n y e k  n y e rs  
fo rm á z á sa “  c ím m e l a  d ü sse ld o rfi ö n té sz e ti k o n g re ssz u ­
so n  t a r t o t t  e lő a d á s t,  m e ly  a  G iesserei (1) és a  F o u n d ry  
T r .  J .  (2) h a s á b ja in  is  m e g je le n t. A z e lő ad á s  lényege , 
h o g y  33 m e g k é rd e z e tt  U SA - és k a n a d a i  a c é lö n tö d e  
tú ln y o m ó  része  m a  m á r  a  le g n a g y o b b  m é re tű  a c é lö n t ­
v é n y e it  m o s o t t  és s z á r í to t t  k v a rc h o m o k b a  fo rm á zz a . 
A z ö n tö d é k  tö b b sé g e  m in ta h o m o k k é n t v a g y  te lje se n  
ú j k v a rc h o m o k o t h a sz n á l, d e  tö b b  ü z e m b e n  a  h a s z n á lt  
h o m o k o t is . A  k v a rc h o m o k h o z  b e n to n i to t ,  k ao lin o s  
tű z á lló a n y a g o t és sze rv es  k ö tő a n y a g o t k e v e rn e k . E g y es 
h e ly e k e n  sz ilik a lisz t, fa lisz t, v a s o x id  v a g y  sz u ff itlú g  is  
h a s z n á la to s . A  b e n to n ito n  k ív ü l  a  k ao lin o s  a g y a g ra  a  
n a g y o b b  m e leg sz ilá rd ság  é rd e k é b e n  v a n  szükség .
A  v íz ta r ta lo m  a  k v a rc h o m o k  sz em c sé z e té tő l fü g ­
g ő en  4— 6%  a  jó  n y o m ó sz ilá rd sá g  e lérésé re . S zilikalisz- 
t e t  a  k ü lö n ö se n  v a s ta g  (200— 900 m m ) d a ra b o k  f o rm á i ­
h o z  a d n a k  2— 16%  k ö z t .  A  sz e rv e s  k ö tő a n y a g o k  k ö z t
fő leg  a  d e x t r in  és b ú z a lis z t h a sz n á la to s , e lő b b i n e m c sa k  
a  n y e rs sz ilá rd s á g o t n ö v e h , d e  m ég  jo b b a n  a  s z á ra z ­
sz ilá rd sá g o t, m íg  a  b ú z a lis z t a  k é p lé k e n y sé g e t és a  fo rm a  
tö ltő k é p e ssé g e t (ún . f lo w a b ility ) . A  k e t tő b ő l  e g y ü t t  
0 ,5— 1 ,2 % -o t a d a g o ln a k . K e llő e n  k e m é n y  fe lü le t e lé ré ­
s é re  so k  ö n tö d e  sz u lf i t lú g o t v a g y  a n n a k  p o r á t  h a s z ­
n á l ja  0 ,3— 1,0%  é r té k b e n . 0 ,5 %  fa l i s z te t  fő leg  a  
p ec se n y ése d és  e lk e rü lé sé re  h a s z n á ln a k , fő leg  h a  a  
sz ilik a lisz t 10— 1 5 % -o t is  e lé r. N é h á n y  h o m o k k e v e ré k e t 
n a g y m é re tű  n y e rsa c é l-  ö n tv é n y  fo rm á k h o z  a  ta n u lm á n y  
felso ro l.
A  2. és 5. k e v e ré k  egységes h o m o k k é n t (m in ta -  és 
tö l tő )  is  m egfe lel.
A  m in ta h o m o k h o z  a  v iz sg á lt a c é lö n tö d é k  4 0 % -a 
ré g i h o m o k o t is  v is s z a h a sz n á l. E n n e k  m é r té k e  a  h o m o k ­
fe ld o lg o zás b e re n d e z é se itő l függ . A z ú jra fe lh a sz n á lá s  
e s e té n  v á l to z ik  a  h o m o k k e v e ré k  ö ssz e té te le . A z a c é l ­
ö n tö d é k  g y a k o r la ta  e té re n  ig e n  k ü lö n b ö z ő  és a  d o lg o z a t 
f e n ti  ö tfé le  v á l to z a tá t  so ro lja  fe l a  h a s z n á lt ,  i l le tv e  ú j r a  
fe ld o lg o z o tt k v a rc h o m o k  a lk a lm a z á sá n a k . Íg y ,  v a n  
ö n tö d e , a m e ly  h o m o k k e v e ré k é b e n  a  h a s z n á lt ,  ú j r a f e l ­
d o lg o z o tt és ú j h o m o k o t e g y e n lő  a r á n y b a n  h a sz n á lja , 
m á so k  p l. 74%  h a s z n á lt  h o m o k h o z  2 4 %  ú jra fe ld o lg o - 
z o t t a t  a d n a k  s tb .  A  n a g y m é re tű  a c é lö n tv é n y e k  8 5 % -á t 
S a n d s lin g e r  se g é ly év e l fo rm á z z á k . A  m in ta h o m o k o t 
tö b b n y ir e  e lő ze te se n  p ré s lé g  d ö n g ö lő k k e l v isz ik  fel. 
H o ssz a b b a n  fo g la lk o z ik  a  fo rm á k  szegezésével és eg y éb  
fo rm a -k iv ite le z é s i k é rd é se k k e l is.
Regenerált minin homokok összetételei





































H a s z n á l t  h o m o k , % 6 2 ,8 79,0 29,4 74,4
R e g e n e rá lt  h o m o k , % — 19,8 29,4 94,8 24,0
F ris s  h o m o k , % . . .  . 35,2 — 29,4 — 1,0
F in o m sá g i s z á m  . . . . 51 52 59 53 47
B e n to n it ,  % .............. 1,7 0,9 2,4 3,5 —
A g y ag , % .................. — 1,0 0,7 —
G a b o n a lisz t, %  . . . . 0,3 0,3 0,6 0,4 0,3
S z ilik a lisz t, %  ......... — 7,8 —
V íz ta r ta lo m , % . . . . 3,2 3,8 4,5 5,0 —
G á z á tb . n y e rse n  . . . . 150 180 105 140 150
B á r  a  ta n u lm á n y  c ím é b e n  n y e rs fo rm á z á s ró l k ív á n  
tá jé k o z ta tn i ,  a  k é ső b b ie k b e n  m e g e m líti, h o g y  az  ö n tö ­
d é k  8 1 % -a  fe lü le t i  s z á r í tá s  v a la m ily e n  fo rm á já t  h a s z ­
n á l ja  (fo rró lev eg ő s , g áz lá n g o s  s tb .) ,  á t la g o s a n  k b . 20 
m m  m élység ig . A z ö n tö d é k  9 4 % -a k ü lö n fé le  s z a b a d a l ­
m a z o t t  fe k e c se t (b e v o n a to t)  h a sz n á l, m e ly e k  eg y  része  
k v a rc lis z te s , m á so k  p ed ig  c i rk o n  h o m o k o s, ese tleg  k ev é s  
b e n to n i t ta l .  A  m a g o k  tú ln y o m ó a n  e rő se n  s z á r í to t ta k ,  
b á r  n e m  ism e re tle n e k  n y e rse n  fe lh a s z n á lt  m ag o k  
sem . E z e n k ív ü l r i tk á b b a n  fe lü le tileg  v a g y  lev eg ő n  
s z á r í to t t a k  is  h a s z n á la to s a k .
A  fe n tie k b e n  i s m e r te t e t t  e l já rá s  le g n a g y o b b  n e h é z ­
sé g én e k  a  fo rm á k  m egfe le lő  d ö n g ö lé sé t te k in t ik .  L á g y ra  
dö n g ö lés  h o m o k o s , k im o s o tt  f e lü le te t  a d . M ásik  n e h é z ­
ség  a  fo rm a k é sz íté s  a l a t t i  k is z á ra d á s , de  m a g a  a  h e ly es  
fe lü le ti s z á r í tá s  is . E g y é b k é n t a z  i s m e r te t e t t  n y e rs fo r ­
m á z á s  2— 40 to n n a  s ú ly ú  és 50— 900 m m  v a s ta g sá g ú  
d a ra b o k  s z á m á ra  e g y a r á n t  jó l b e v á lt .  T ö b b  íg y  e lő ­
á l l í to t t  ö n tv é n y  fé n y k é p é t b e m u ta t ja .
A z e l já rá s  fő  e lő n y e it  v é g ü l n ég y  p o n tb a n  fo g la lja  
össze ú m . 1. a  ré g i é r te le m b e n  v e t t  s z á r í tá s  e lm a ra d á s a  
s  e z á l ta l  a  fo rm á z á s i id ő  m e g rö v id ü lé se , 2. a  s z á r ítá s i  
k ö lts é g e k  m in im á lis ra  csö k k en ése , 3. a  fo rm a  n a g y o b b  
m é re tp o n to s s á g a  a  keze lés  (sz á rí tá s , sz á llítá s )  e g y sz e rű ­
södése  fo ly tá n  és 4. k e v e se b b  m e leg rep ed és , m in t  s z á r í ­
t o t t  fo rm á k  e se té n , t e h á t  k ev e se b b  ja v í tá s i  k ö ltség , 
se le j t  s tb .
R . W right „G om po  és s a m o tt- fo rm á z á s “  c ím m e l (3) 
(F o u n d ry  T r .  J .  -— 1957. ja n .  17. —  2101 sz .) a  v a s ta g ­
fa lú  a c é lö n tv é n y e k rő l sz ó lv a  az  a c é lö n té sz e t tá v o li  
m ú lt já b a  v e z e t v issza , a m id ő n  a  n a g y  d a ra b o k  e lő á ll í tá ­
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s a r a  e lső so rb a n  A n g liá b a n , z ú z o tt  b a u x i to s  a g y a g  sz o l ­
g á l t ,  m íg  C se h sz lo v ák iáb an , N é m e to rsz á g b a n  a  s a m o tt-  
fo rm á z á s  t e r j e d t  el. E z e k b ő l fe j lő d ö tt  k i  S h e ffie ld b e n  az 
ú n . ,,C o m p o “ -fo rm á zásh o z  h a s z n á lt  k e v e ré k , a m i k a l-  
c in á lt  tű z á lló a g y a g , n a g y  tű z á lló sá g ú  és n em zsu g o ro d ó  
m in ő ség b e n , tű z á lló té g la  tö re d é k e k , tű z á lló  a n y a g o k  
eg y v e leg e . V egyi ö ssz e té te lé b e n  5 5 %  k ö rü li  S i0 2, 2— 4 %  
F e 20 3, 30— 4 0 %  A120 3 a  fő a lk a tré s z e k . A  d o lg o z a t 
ré sz le te se n  le ír ja  e n n e k  a  , ,c o m p o ‘'-n a k  e lk é sz íté sé t és 
a  b e lő le  k é s z ü lt  fo rm á k h o z  h a s z n á lt  b e v o n a tá t  is, a m i 
lé n y eg é b en  8 7 %  f in o m ra  ő rö lt  s a m o tt  és 13%  tű z á lló  
a g y a g , v a g y  m á s ik  v á l to z a tá b a n  m ű k o ru n d  és a g y a g  
k e v e ré k e . A  fo rm a  e lk é sz íté sn e k  s z in té n  k ü lö n le g es  
ré g i g y a k o r la ta  v a n  és n a g y m é re tű  ö n tv é n y e k h e z  a  
ta la j fo r m a  e lk ész íté se  e rő s  a la p o z á s t k ív á n  a c é llap o k b ó l, 
k o k il la -a lá té te k b ő l s tb .
A  s z á r í tá s  ó v a to s  la s sú sá g g a l tö r té n ik  200°-nál 
k e z d v e  és a  k r is tá ly v íz  e l tá v o l í tá s á r a  500° f e le t t  b e ­
fe jezv e . A  co m p o  s ik e re s  fe lh a sz n á lá sá n a k  te rm é sz e te se n  
ez c sak  eg y ik  k e llék e , fo n to s  m ég  a  fo rm a  és m a g o k  
k e m é n y re  dön g ö lése , a  s a m o tt  b e v o n a t  g o n d o s  fe l ­
v ite le , v a la m in t  a  m ű k o ru n d  (a lu n d u m , m á so d ik  b e ­
v o n a t)  v é k o n y  ré teg ezése .
W rig h t á l lá s p o n tja  a z  U S A -b an  e rő se n  e l te r je d t  
k v a rc h o m o k o s  fo rm á z á s t  i lle tő e n , az , h o g y  a  le g v a s ta ­
g a b b  ö n tv é n y e k h e z  to v á b b ra  is  az  e rő se n  s z á r í to t t  
„ c o m p o “ fo rm á z á sé  a  fö lén y . S z e r in te  a  k v a rc h o m o k n á l 
a  co m p o  lé n y eg e sen  té rfo g a tá lló b b , d e  a  h o m o k fo rm á k  
e rő se n  m e g szeg ezen d ő k  és lé n y eg e sen  n a g y o b b  ö n té s i 
se b essé g e t k ív á n n a k . Íg y  eg y  á l ta la  m e g fig y e lt h e n g e r-  
á l lv á n y t  az  U S A -b an  3— 4 p e rc  a l a t t  ö n tö t té k  h á ro m  
ü s tb ő l , t e h á t  ig e n  g y o rsa n , m íg  „ c o m p o “  fo rm á z á s  e se té n  
az  ö n té s  15 p e rc ig  t a r t o t t .
G y a k ra n  h e ly es  le h e t az  alsó  ré s z t  s z á r í to t t  h o ­
m o k b a n  fo rm á z n i és a  fe lső  ré s z t  o o m p ó b a . V ég e re d ­
m é n y é b e n  s z e r in te  a  s z á ra z  és fe lü le tileg  s z á r í to t t  
h o m o k fo rm á k  b iz o n y o s  m é re th a tá r o n  tú l  a  „ c o m p o “ 
f o rm á z á s n a k  a d já k  á t  h e ly ü k e t .  K ö z é p -E u ró p á b á n  a  
co m p o  h e ly e t t  d u r v a  és f in o m a b b  (2— 5 m m  és 1— 2 
m m -es) s a m o t t  és a g y a g k e v e ré k  h a s z n á la to s  7 ,5 %  v íz ­
ta r ta lo m m a l.  A  s z á r í tá s i  (égetési) h ő fo k o k  i t t  m á r  
750— 900 C° k ö z t  v a n n a k .
J .  M . M iddleton  (4) „ A c é lö n tö d e i fo rm á z ó a n y a g o k “ 
c ím ű  ta n u lm á n y á b a n  a  k é rd é sse l á l ta lá n o s s á g b a n  fo g ­
la lk o z ik , t e h á t  n e m  c s u p á n  a  v a s ta g fa lú  a c é lö n tv é n y e k ­
k e l. A z U S A -b an  e rő se n  te r je d ő  k v a rc h o m o k o s  k e v e ré k ­
k e l s z em b e n  a n n a k  n a g y  h ő k ite r je d é s i  e g y ü t th a tó já t  
k ifo g áso lja , s a z  eb b ő l e re d ő  ö n tv é n y h ib á k a t ,  v a la m in t  
sz ilik ó z is  v e sz é ly t. I s m e r te t  n é h á n y  k v a rc o t  h e ly e t te ­
s í tő  a n y a g o t,  íg y  a  jó  h ő v e z e tő , de  d rá g a  és n a g y  f a j ­
s ú ly ú  c irk o n h o m o k o t, to v á b b á  az  ú ja b b a n  k iv á ló a n  
b ev á ló  o liv in t (M g -o rto -sz ilik á t), m e ly  n em  sz ilikózis
veszé lyes, k iv á ló  a  té r fo g a t  á l la n d ó sá g a , de  k e rü ln i  ke ll, 
h o g y  k v a rc c a l  sz en n y e ző d jé k . D rá g a sá g a  s z in té n  k o r lá ­
to z z a  e l te r je d é sé t.  E z e k e n  k ív ü l m ég  m e g e m líth e tő k  a  
k v a rc ü v e g  (p recíz iós a c é lö n tv é n y e k h e z ), v a la m in t  a  b en - 
to n i t t a l  k ö tö t t  jó  m in ő sé g ű  k o k sz , b á r  u tó b b in a k  h á t ­
r á n y a  az  S - ta r ta lo m b ó l e re d ő  g áz o k , ö n té s k o r  és ü r í té s ­
k o r . A  fo rm á z ó a n y a g o k  re g e n e rá lá sá n a k  sz á ra z  és n e d ­
v es  e l já r á s á ró l  szól.
A  fo rm á k  k ö tő a n y a g a ira  á t t é r v e  k ev é s  e lő n y t l á t  
a  v íz ü v e g -C 0 2 e l já rá s b a n , k ü lö n ö se n  n y e rs fo rm á k  
h e ly e tte s íté s é re . A  fő  k ö tő a n y a g  a  b e n to n i t .  M a m á r  
szám o s e u ró p a i  o rs z á g b a n  (k ö z tü k  h a z á n k a t  is  em líti)  
jó l h a s z n á lh a tó  b e n to n i to k  v a n n a k  s A n g liá b a n  is  ig y e ­
k ez n ek  az  USA- b en éo n i t o k a i  s a já t  ag y a g fé le ség e ik k e l 
h e ly e tte s í te n i .  E z  k b . 5 0 % -o sa n  m e g y  k a o lin o s  a g y a ­
g o k k a l. A  h o m o k o k h o z  az  is m e r t  sz ilik a  és sz e rv e s  lis z ­
te s  (g ab o n afé leség ek ) a d a g o lá sá t e m líti , a  f a lis z t k ev é sb é  
h a s z n á lh a tó .  A z ú n . n a g y n y o m á so s  fo rm á z á sh o z  b en - 
to n i to t  fo ly é k o n y  és p o rn e m ű  g y a n tá v a l  h a s z n á ljá k .
A  h o m o k e lő k é sz íté s re  r á té rv e  a  s a v a s s á g ra  je l ­
lem ző  p H  té n y e z ő  á l la n d ó  v iz s g á la tá t  t a r t j a  lé n y e g e s ­
n e k , m e r t  k ü lö n ö se n  a  p H -п ак  10-es é r té k re  n ö v e lése  
e rő se n  m e g n ö v e li a  s z á ra z  s z ilá rd sá g o t. A  p H  n ö v e lé sé ­
n e k  fő  eszköze a  szó d ázás . A  b e n to n i t  b áz is-k ic se ré lő  
a n y a g a  a  n á t r iu m , ezze l v á lik  fo rm á z á s ra  a lk a lm a ssá ,
A  m a g k é sz íté s  a n y a g a i  k ö z t  k ise b b  m a g o k h o z  
k ü lö n fé le  o la jo k a t  e m lít.  M a a  g y o rs  s z á ra d á s  é rd e k é b e n  
ú n . a c c e le rá to ro k a t  is  h a s z n á ln a k  és ezze l lé g szá ra d ó  
m a g o k a t n y e rn e k . A  C 0 2-s e l já rá s  m a g ja iv a l szem b en  
e lő íté le te i v a n n a k , fő leg  a  v á l to z a to s  o m lé k o n y sá g  
m ia t t .  A  h é jfo rm á z á s  tö b b n y ire  fo rm a - és m a g k é sz íté s t 
e g y ü t t  ö le l fel, s az  e lő re  b e v o n t (p re co a ted )  k e v e ré k  
e lő n y ö seb b  k ise b b  g y a n ta ta r t a lm a  fo ly tá n . A  m a g o k ­
hoz n é m e ly k o r  1— 2 % -osan  v a s o x id o t is  a d n a k , s e z á lta l  
c sö k k e n  az  o m lé k o n y sá g . A  fo rm a  és m a g b e v o n a to k  
k ö z t  k ró m -, m a g n e z it  és m a g n e z it  a la p ú a k  m e lle t t  b e n ­
to n ito s  k e v e ré k e k  v á ln a k  be.
V égü l a  t a r t ó s  fo rm á k ró l te sz  e m líté s t ,  m e ly e k  e g y ­
s z e rű b b  a c é lö n tv é n y e k  tö m e g es  g y á r tá s á r a  f iz e tő d n e k  
k i, így  p l. g ra f i tfo rm á k  a z  U S A -b an  (w a g o n k erek ek ). 
E rő s e n  te r je d n e k  a z o n b a n  a  S z o v je tu n ió b a n  is , a n y a ­
g u k  i t t  a z o n b a n  n a g y  ö n tv é n y e k re  acél, k ise b b e k re  
ö n tö t tv a s  és n e m  g ra f i t
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B U D A P E S T ,  X X I I . ,  N A G Y T É T É N Y ,  G Y Á R  U.  2
T E R M É K E I N K :
K onverterréz, L ithopon
B ronztöm b K róm tim só
F in om íto tt ó lom  R ézgálic
Ó lom cső-, lem ez, ólom áruk V asgálic
H organyfeh ér Ó lom m ínium , ólom m ázag
B ariu m szu lfá t (b lan cfixe) V asoxid sárga
C in k szu lfá t V asoxid vörös
A  M ű s z a k i  K ö n y v k i a d ó  h i r d e t é s e k e t  f e l v e s z  
az alábbi d íjszabás szerint:
Egészoldalas hirdetés ára ...................  1300,— Ft
Féloldalas hirdetés ára .......................  660,— „
Negyedoldalas hirdetés ára ...............  325,— ,,
Hirdetés s z ö v e g o ld a lo n  h a sá b o n k én t, milliméterenként 5,— Ft
H I R D E S S E N  A
K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N
és az
Ö N T Ö D É B E N
A hirdetések az alábbi cím re küldendők :
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ÉS M A G Y A R  H I R D E T Ő  V Á L L A L A T ,  BU D A PEST, V ., FELSZABADULÁS TÉ R  1.
B efizetéseket az MNB 44 csekkszám lára kérjük
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LENIN K O H Á S Z A T I  M Ű V E K  
MISKOLC—DIÓSGYŰR
KÉREG é s  e g y é b  HENGEREK
GYÁRTÁSÁT VÁLLALJUK
A K Ö V ETK EZŐ  IP A R I FE LH A SZ N Á L Á SO K R A :
acélhengerm űvek , 
g u m ig yá ra k ,
üveg -, a n yag -, m a lo m - , p a p ír ip a r i üzem ek részére
K ÜLÖ NBÖ ZŐ  M IN Ő SÉ G B E N  :
k é tré teg ű , k éreg , fé lk em én y  és enyhén kem ény m inőségben  
ISO kg-tó l 15,000 k g  d a ra b  sú lyá ig
kívánságra előnagyolt vagy  teljesen kész állapotban
M egkeresésre részletes, szakszerű felv ilágosítást n yú jt
LENIN KOHÁSZATI MÜVEK
DIÓ SG YŐ R. TE L E FO N : MISKOLC, 36-581
'Ал
l L&YARTMANVOK  Szalagok, lem ezek, huzalok ,
töm ör szelvén yű  és idom rudak,
csö v ek  ré z b ő l és  ré z ö tv ö z e te k b ő l, n ik k e l  és  n ik k e lö tv ö z e te k b ő l, 
a lu m ín iu m b ó l és  ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m b ó l.
A lu m ín iu m  fó lia  : sz ín es , m in tá z o t t ,  im p re g n á lt .
V h t v é n y e k
K ö n n y ű fé m  h o m o k  és k o k illa -ö n t v é n y e k , n y o m á so s  ö n tv é n y e k . 
S á rg a réz -  és b ro n z ö n tv é n y e k . — K e ttő s fé m  ó lo m b ro n z  c s a p á g y a k .
l ( ú h le ( jü ó  h v i tx & à è ÿ e k  Na%y vezetőképességű  réz félgyártm ányok.
különleges nagyszilárdságú és jó vezető-  
Д  k ép e ssé g ű  b ro n z o k , th e rm o b im e ta llo k . k ü lö n le g es  k o n d e n z á to rc s ö ­
v e k , b o u rd o n c sö v e k , k ü lö n le g es  id o m ru d a k  a  já rm ű -  és  é p í tő ip a r  
ré sz é ie , h í ia d á s ié i  h n ik a i a n y a g o k  s tb .
A szakterület mflszaki kérdéseiben lészséygel fe lv ilá -  
gosltást llyü] tu Ilk. Tel.: 144- ROO, IS I—860 21— 86 m.
